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Aequivalente (Chemiſche). 
(Bd. J. S. 120.) 

Unter dieſer Ueberſchrift ſind im erſten Bande der Technologiſchen 
Encyklopädie (S. 120 u. f.) die Grundlehren der Stöchiometrie aus— 
einandergeſetzt, d. h. desjenigen Theils der theoretiſchen Chemie, welcher 
von den beſtimmten Quantitätsverhältniſſen chemiſcher Verbindungen 
und den hierin zu entdeckenden geſetzmäßigen Beziehungen handelt. 
Entſpricht auch die dortige Darſtellung jetzt nicht mehr völlig dem 
Zuſtande der Wiſſenſchaft und den Anſichten der Mehrheit unter den 
Chemikern, fo wird es doch darum nicht nöthig fein, Das ganze Lehr— 
gebäude hier umgearbeitet wiederzugeben; denn einerſeits betreffen bie 
etwa anzubringenden Veränderungen meift feine Hauptpunkte; anderer: 
feit8 find diefelben mehr nur theoretifcher Natur und alfo den Hand- 
büchern der reinen Chemie angebörig. 

Hervorzuheben ift nur die Unterfcheidung zwiſchen „Aequivalent“ 
und „Atomgewicht” (welche beide Ausdrücke in dem Artikel der Tech— 
nologiſchen Encyklopädie als gleichbedeutend gebraucht find), und die 
durch neuere Unterfuchungen berbeigeführte Aenderung mehrerer vers 
jenigen Zahlen, durch welche die chemifchen Aequivalente ausgedrückt 
werben. 

In erfterer Hnficht muß bemerkt werben, daß nach der atomifti- 
ſchen Naturanſchauung das Atom als ein reell eriftirendes Fleinftes, 
untheilbares, Körpertheilhen bypothetifh angenommen wird, wonach 
ihm ein beftimmtes Gewicht zufommt. Die Größe dieſes Gewichts, 
an nnd für fich auf dem Wege der Erfahrung nicht abzuleiten, ift bei 
jevem Stoffe eine andere und kann nur durch Berhältnifzahlen aus— 
gedrückt werben; dieſe Verhältnifzahlen nennt man Atomgewidte, 
fie find eben fo in Beziehung zu dem als Einheit oder Mafftab ge- 
wählten Atomgewichte des Sauerftoffs (oder Wafjerftoffs) zu verftehen, 
wie die üblichen Ausdrücke für das fpezififche Gewicht der Körper in 
Beziehung zu dem als 1 angenommenen fpezififchen Gewichte des Waſſers 
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Unter Nequivalent oder Miſchungégewicht verfteht man die 
relativen Gewichtsmengen der Stoffe, mit welden fie in chemiſche Ver— 
bindungen eingehen und fich gegenfeitig erfegen können, Sofern nım 
einige Stoffe ftet8 zu geprarten Atomen (Doppelatsmen) in Verbin— 
dungen erjcheinen, wirb deren Aequivalent (Miſchungsgewicht) doppelt 
jo groß fein als ihr Atomgewicht, und in den chemischen Formeln 
(Bd. 1. S. 132) mittelft eines quer durchſtrichenen Buchſtabs bezeichnet 
werben, wenn man die Berboppelung nicht durch eine nachgeſetzte 2 
ansbrüdt. 

Was die in neuefter Zeit angenommenen veränderten Werthzahlen 
ver Aequivalente betrifft, jo ergeben fie fih aus folgender Tabelle ver 
einfachen Stoffe, welche an die Stelle der im I. Bande auf S. 126—127 
enthaltenen zu fegen tt, 


— — — — — 








| | Aequivalent. | 
| Namen der einfachen Stoffe. Zeichen. Sauerftofi | Wafferftefi 
‚einfaches Atom,' Doppelatom, | 
| | | 0=-M. | #=1L 
| Aumiuhum Mm A | md | 7 
2 hab | MA 
 Antimon . » . 0. Mm, Sb 806.25 64.5 
note 8b 1612.5 | 19 
Arien. - » . . . Moni As 468.75, 37.5 
nr hi aAs 337.6 15 
Baum . 2 22 nn... Ba 785625 | 685 | 
Berllium . . . . . Mon Be | 88.125 7.05 | 
nn Ye. ı Be | 168 14.1 
Blei Pb ; 1296.25 103.7 
Bor an | 136.25 10.9 
Bron Yom, Bı 500 | 40 
" eg. Br 1000 80 
Caleium Ca 280 20 | 
Cerium te Bm | 
Chlor Km) CO | Mm | 1705 | 
re Aeq. € 43.70 8355 
Chrom ae — 333.75 26.7 
Didym D | 68 50 | 
Eifen Er a Fe | 850 28 | 
Echum. E | unbefannt | 
ur 2.22.22. Mm) Fo 18% 95 | 
ee F | 875 19 


Namen ber cinfachen Etoffe. Zeichen. 


Aequivalente (Ehemiiche). 





! 
— 
| old Atoın | Au 
re Aeq. An 
| Jod. Atom I 
—V Aeq. | 
| Iridium ur Ir 
Kabmium . Cd 
Kalium k 
Kobalt . . Co 
| Kohlenſtoff | 6 
' Kupfer . Cu 
vLanthan La 
| Lithium. Li 
' Magnium . Mg 
| Mangan Mn 
| Molybbän . Mo 
| Natrium Na 
Nickel Ni 
| Niobium Nh 
Norium No 
Dsmium Os 
Balladium . Pd 
Pelopium . . Poe 
Phosphor YAom|  P 
| = ; Aeq. | ? 
| Platin . ..Im 
Duedfilber Hg 
Rhodium R 
Ruthenium Ru 
| Sauerftoff - 0 
Schwefel 8 
| Selen Sc 
Silber . | Ag 
Silicium ee 
‚ Stidftoff Atom N 
— Aeq. N 
Strontium Eu Sr 
Zantal . ‚ Ta 
Tellur . ı Te 
Terbium | Tb 


| 


J 


| 
| 
| 
| 
| 
| 





Arguivalent. . 
Sauerſtoff | Waſſerſtoff 
einfaches Atom,! Doppelatom, 


0 = 10. #=1. 
1231.25 | 98.5 
2462.5 197 

7375 | 683.55 
585 | 1971 
1237.5 999 

700 56 

490 392 

368.75 | 295 

75 | 6 
396.25 31.7 
587.5 I 4 

81.25 | 6.5 

150 12 

345 9.6 

575 | 46 

287.5 28 

370 29.6 

unbekaunt 
unbekannt 
1245 9.6 

666.25 53.3 

unbekannt 

18.5 | 155 

387.5 31 
1233.75 | 98.7 
1250 | 100 

652.5 652.5 

652.5 | 525 

100 | 8 

200 16 

493.70 38.5 
1351.25 | 1081 

66 | 218 

87.5 7 

175 | 14 

547.5 | 488 
2300 | 184 

802.5 | 64.2 

unbekannt 


— — — — — 
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Aequivalent. 


Namen der einfachen Stoffe. Zeichen. | Sauerſtoff Wafferftofi 
| einfaches Atom, Doppelaton, 


| | 0=-M. |, #=1. 
Kom 2... m 1% 596 
rau ee DM 3 SB 2685 
Uree. U 750 60 
Vanadiumm V 857.5 68.6 
Waſſerſtoff . -» . . Atom H 6.25 0.5 
— u . Aaeq. H 12.5 1 
Wiemutb . » -» . . Mom Bi 1300 104 
z Aeq. Bi 2600 208 
Wolfram ieh FR 1150 92 
EBENE: 4.8.0 0 5 3 | v | unbekaunt 
KEBE 2 Zn 1 407.5 | 32.6 
Zinn era CO | 725 58 
 Birtonim . . » . Atom Zr 420 33.6 
oo en Zr 80 67.2 
Karmarfd. 


Aether. 
(Br. I. ©. 165.) 


Für die fabrikmäßige Darftellung des Aethers ift jedenfalls ber 
Apparat von Soubeiran zu empfehlen, welcher in der Zentral-Apothele 
zu Paris in Anwendung kommt. Es folgt daher nachſtehend deſſen 
Beichreibung und auf Taf. I. eine Zeichnung desfelben. Auch iſt die 
Beobadhtung von Soubeiran wichtig, daß bei einem kontinuirlichen 
Nachfluß von Alkohol in den Aetherveftillations-Apparat die bi8 jegt 
für die Aetherbildung als die geeignetfte angenommene Temperatur 
von 140° C. einen Verluft an Aether durch reichliche Bildung von 
Kohlenwaſſerſtoff mit fich bringt. Er fchlägt daher vor, die Temperatur 
auf 130° C. zu erhalten, bei weldyer nur geringe Mengen von Kohlen— 
wajjerftoff gebilvet werden. 

Der Apparat von Soubeiran befteht aus ſechs Hauptftüden (Fig. 1): 

1) Einen Refervoir M, welches den zum beftändigen Zufluß 
dienenden Alkohol enthält; 2) einer Deſtillirvorrichtung (Blaſe mit 
Helm) A, B, worin fich die ätherbildende Miſchung befindet; 3) einem 
erſten reftifizivenden Kühlgefäß D; 4) einem Neinigungsgefäß O; 
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5) einem kondenſirenden Kühlgefäß S; 6) bem Nezipienten für das 
Produft V. Das Deftillirgefäß befindet fi in einem von den Alkohol- 
refervoir und ben Berbichtungsgefäßen getrennten Raume. Der Rei: 
pient, worin fid) der Aether ſammelt, ift vom Ofen 5 Meter weit 
entfernt und außerdem noch durch eine dicke Mauer von demſelben 
getrennt. 

Das Reſervoir M ift von verzinntem Kupfer und faßt 50 Liter. 
Mittelft der Glasröhre v an feiner Seite fann man jeden Angenblid 
jehen, wie viel Alkohol noch in dem Reſervoir ift; ein Hahn r‘ läßt 
ihn ablaufen; er ftrömt durch die bleierne Röhre e und gelangt fo in 
ven Hahn r”, der von Meffing ift umd eine doppelte Durchbohrung 
des Schlüſſels bat, fo daß der Alkohol fih in zwei Bleiröhren P,P 
zertbeift, welche ihn in das Deſtillirgefäß, Fig. 1 und 2, leiten, 

Das Deftillivgefäß befteht aus einer Blaſe von recht dickem Kupfer, 
A; fie ift O,, Meter tief, in der Mitte O,,, Meter weit und faßt 
60 Liter; ihr Helm B ift von Blei. Die den Alfohol zuführenden 
Röhren treten durch zwei entgegengefegte Tubulaturen in die Blaſe; 
die Röhren q,q find von Glas und werben in den Tubulatuven burd) 
einen mit Kitt überzogenen Stöpfel befeftigt. Sie reichen bis auf den 
Boden der Blafe hinab und find an ihrem unteren Ende ſchräg zuge- 
ſchnitten; an ihrem oberen Ende nehmen fie die Bleiröhren P,P auf, 
welche enger find und auf einige Gentimeter in fie hineingeſteckt wer— 
den; die Fugen verfittet man. Diefe Glasröhren gewähren den Bor: 
tbeil, daß fie von der Säure nicht angegriffen werben und daß man 
den Alkohol recht gut darin laufen fieht. Man bemerkt es fogleich, 
wenn er in beiden Röhren nicht gleich Täuft; man braucht dann mur 
eine der biegfamen Bleiröhren P,P höher oder nieverer zır ftellen. 

Bon der Tubulatur des Helms reicht bis auf ben Boben ber 
Blafe eine Röhre von dickem Kupfer f, f, Fig. 2; da fie etwas länger 
als das Deſtillirgefäß hoch ift, fo ftedt man fie auf einen Centimeter 
Länge in die Tubulatur des Helms, was binreicht nm fie feftzuhalten; 
dieſe Röhre ift in ihrer ganzen Länge in Abftänden mit hinlänglic) 
großen Löchern verfehen, damit die Flüſſigkeit frei durchgeht und bie 
Dämpfe ohne Schwierigkeit austreten können. Auf dem Boden biefer 
Röhre befindet ſich ein Heines Bett von Amianth (Asbeft), auf welchem 
das Ende eines Thermometers, i, mit langem Nefervoir auffteht. Die 
Thermemeterröhre geht durch einen in der Tubulatur des Helme ftedenden 
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Korkſtöpſel und zeigt alſo außerhalb des Helms die Teniperaturgrate 
an, zwifchen welchen vie Aetherbildung vor fid) geht. 

Die dem Thermometer als Hülle dienende Röhre nud die beiven 
Slasröhren, welche deu Alkohol herableiten, gehen durch ein Diaphragma, 
dd Fig. 2, das aus einer diden Kupferplatte beiteht; dieſe Scheibe- 
wand ift aus zwei Stücken zufammengefegt, deren Räuber ſich beden, 
jo daß fie leicht eingefegt und heransgenonmen werden kaun; jie wird 
8 Gentimeter über dem Boden der Blafe angebracht und ift wie ein 
Schaumlöffel durchlöchert; dieſe Vorrichtung hat den Zweck, tie bei 
der Ankunft des Alkohols ſich erzeugenden großen Blaſen aufzuhalten, 
diefelben zu zwingen ſich zu zertbeilen, und fie dadurch längere Zeit 
und mit größerem Grfolge der ätherbilvdenden Wirkung der jauren 
Miſchung zu unterziehen. Die Blaje wird in einem eifernen Kaften CC’ 
auf einen beweglichen Ofen F gelegt, welcher Die Operation jeden 
Augenblid zu verzögern oder ganz einzuftellen gejtattet; während ber 
Operation wird die der Deutlichkeit wegen nicht abgebildete Thür des 
Kaftens gejchleffen. 

Aus dem Deftillivgefäß treten die Dämpfe in den Vorſtoß C und 
die Bleiröhre b, weldye durd) eine Trennungsmauer GG hindurchgehen. 

D ift ein erftes veftifizivendes Kühlgefäß; fein Inhalt beträgt 
100 Liter. Es ift mit einem ımtern Hahn r verjehen und an der 
Seite mit einer Glasröhre v, welche jeven Augenblid die Höhe ver Flüj- 
figkeit im Kühlgefäß erkennen läßt. Um vie Temperatur in D bejtändig 
auf dem gehörigen Grade zu erhalten, leitet man auf die obere Fläche 
von D das laumwarme Wafler, welches von dem Kühlgefäß 8 beftändig 
überläuft. 

Aus dem Gefäß D geht der Wetherbampf in das Neinigungs- 
gefäß O, Fig. 1 und 3; es ift von verzinntem Kupfer und faßt 
30 Liter, Die Röhre t, welhe die Dämpfe bineinleitet, ergießt fie 
in einen verzinnten fupfernen Kaual, welder längs der innen Wand 
berabgeht und ſich im unterften Theil ausbreitet ; bier ijt er mit Löchern 
verjehen, welche ven Dampf austreten lafjen. Etwas über dem Boden 
befindet ji eine Scheivewand, welche ebenfalls durchlöchert if. Der 
Dampf verdichtet fi) im Schlangenrohr S, welches beſtändig durch 
einen Strom falten Wafjers abgekühlt wird. 

Der fonbenfirte Aether flieft durch die Röhre t“ ab, welche man 
beliebig Taug machen famı. Der Aether wird in einem verzinnten 
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Gefäße von Kupfer V aufgefangen; durch eine an deſſen Seite an— 
gebrachte gläferne Röhre kann man immer fehen wie hoch «8 gefülft 
ft. Bon Zeit zu Zeit wird ber Aether durch ven Hahn abgelaflen. 
Eine Glasröhre v‘, weldhe von der Tubulatur in V ausgeht, taucht 
ein wenig in Wafler; fie fperrt ven Apparat ab und geftattet jeden 
Angenblid die Gasentwicklung zu beobachten. Stein. 


Aetzen. 
(Bd. I. S. 171.) 

Aetzen in Kupfer. — Bewährte Rezepte zur Bereitting des 
Aetzgrundes ſind auch folgende: 

a) 4 Theile weißes Wachs, 4 Theile Asphalt, 1 Theil ſchwarzes 
Pech, 1 Theil burgundifches Pech. 

b) 2 Theile weißes Wachs, 2 Theile Asphalt, 1 Theil ſchwarzes 
Bed, 1 Theil burgundiſches Pech. 

Ueber ein ſehr zwedmäßiges Aetzwa ſſer und über mande das 
Aetzverfahren betreffende Punkte ift der Artikel Kupferſtecherkunſt 
(Bd. IX. ©. 77—80, dann ©. 97— 99) zu vergleichen. Eben da— 
jelbft findet man (S. 100— 102) die Hochätzkunſt befchrieben, d. h. 
die Methode auf Kupfer im Relief ftehende Zeichnungen durch Aetzen 
bervorzubringen. 

Ein Aetzwaſſer, welches feine Gasbläshen während feiner Ein- 
wirfung auf das Kupfer entwidelt, wird auf folgende Weife bereitet: 
Man nimmt 10 Gewichttheile rauchende Salzſäure von 23 bis 24° 
Baume (fpezif. Gewicht 1.19), verdünnt fie mit 70 Gth. Waffer 
und fett dazu eine fievende Auflöfung von 2 Gth. chlorfaurem Kali 
in 20 GEth. Waſſer. Zum Wegen jehr zarter Partien kann man biefe 
Flüffigfeit uch mit 100 bis 200 Gth. Waller verblinnen. 

Aetzen in Stahl. — Es find hierzu ſehr verfchiedenartige 
Flüffigkeiten als Aetzwaſſer im Gebrauch; als entſchieden bewährt können 
folgende angeführt werben: 

a) 120 Gewichttheile Alkohol von 80 Proz. (jpezif. Gewicht 0.863) 
vermifcht man mit 8 Gth. Salpeterfäure von 26 bis 27° Baume 
efpezif. Gewicht 1.22); hierzu fügt man 1 Gth. kryſtalliſirten jalpeter- 
ſauren Silberorydes, vorläufig in einer möglichft geringen Menge de— 
ftiflirten Waſſers aufgelöst. Sollte fich zeigen, daß durch dieſes Aetz 
wafler der Neggrund angegriffen würde, fo milpte man ihwäcern 
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Altobol anwenden oder ftatt der obigen 120 Th. Alkohol eine Miſchung 
aus 60 Th. BOprozentigen Altohols und 60 Th. deftillivten Waflers 
nehmen. 

b) Man Löfet 1 Loth ätzenden Queckſilberſublimat fein zerrieben 
in 28 Loth Waſſer auf, und fett der Flüffigfeit 16 Gran Weinftein- 
ſäure nebft 20 Tropfen Salpeterfäure zu. Dieſes Aetzwaſſer wirkt 
jehr gleihmäßig und zugleich ſehr jchnell, jo daß ziemlich tiefe Linien 
in 15 Minuten vollendet find, ohne daß jedoch, bei nur einiger Auf: 
merkjamfeit, die Gefahr des Berägens (ſelbſt ver zarteften Radirungen) 
eintritt. Es fcheidet, ohne Luftbläschen zu entwickeln, Duedjilber in 
Geſtalt eines gelblihgrauen Staubes und Feiner jilberglänzender Kügel⸗ 
hen ab, welches man fortwährend mittelft einer weichen Schreibfeber- 
fahne an die Seite jchieben muß, 

e) In neueſter Zeit hat ſich folgendes, von Frankreich aus unter 
den Namen Glyphogène verbreitete Stahlägmittel großen Ruf er⸗ 
worben. Man bereitet drei Flüſſigkeiten: 

Vorätzwaſſer durch Vermiſchung deftillivten Wafjers mit 5 Pro- 
zent chemiſch reiner Salpeterfäure vom fpezif. Gewicht 1.22. und ein 
Zehntel feines Volumens Alkohol von 80 Prozent; 

Aetzwaſſer aus 60 Loth veftillirten Waſſers, 30, Loth eben 
ſolchen Altohols, 12 Loth der erwähnten Salpeterfäure und 1 Yoth 
kryſtalliſirten falpeterfanven Silberoxyds; 

Spülwaſſer ans 3 Raumtheilen deſtillirten Waſſers und 1 Rth. 
obigen Alkohols. 

Die radirte und mit einem Wachsrande eingefaßte Stahlplatte 
wird zuerſt mit Vorätzwaſſer übergoſſen, welches man einige Minuten 
darauf ſtehen läßt, bis die Striche ſich gleichmäßig braun färben; dann 
nit Spülwaſſer abgejpült und mittelft eines Blasbalges möglichft ſchnell 
getrodnet. Hiernach gießt man wieder Vorätzwaſſer auf, und erfegt 
dasjelbe — wenn die Striche braun gefärbt erfcheinen — durch Aetz— 
waſſer, weldes '/,, Zoll hoch ftehen fol. Nach 4 bis 5 Minuten 
langer Einwirkung (während welcher man den ſich erzeugenden feinen 
Schlamm nicht eher mitteljt eines Haarpinfels befeitigt, als wenn er 
die ganze Fläche gleichmäßig bedeckt ſpült man die Platte mit gewöhn— 
lichen Waſſer reichlich ab, umd bearbeitet fie dabei mit dem Pinfel 
bis zu vollendeter Reinigung aller vadirten Züge. Man gießt ſodann 
von Neuem Spülwaſſer auf, trodnet wieder, bringt Vorätzwaſſer und 
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ferner an deſſen Stelle Aetzwaſſer darauf. Im dieſer Weiſe wird fort⸗ 
gefahren, bis die gewünſchte Tiefe der Aetzung erreicht iſt. Platte und 
Aetzflüſſigleiten ſollen die Temperatur 15° R. haben; man ſtellt daher 
die Flaſchen mit Letzteren nöthigenfalls in Waſſer von dem angezeigten 
Wärmegrabe, 

Das auf S. 181—182 (Bo. L) befhriebene Mattägen polirter 
Stahljachen wird angewendet, um fogenaunte Damaszirung (allerlei 
glänzende Figuren in mattem Grunde) auf feinen Meſſern, Rafir- 
mefjern, Sceeren, Säbel- und Degenklingen, ftählernen Beſchlägen 
von Galanteriearbeiten zc. hervorzubringen. Karmarſch. 


Alaun. 
Bd. J. S. 19.) 

Durch die in neueſter Zeit immer allgemeiner gewordene direkte 
Herſtellung der harten Seifen mittelſt Soda, ſowie durch die Erzeu- 
gung der Salpeterfäure aus jalpeterfanrem Natron anftatt, wie früher, 
aus ſalpeterſaurem Kali, find die wichtigften Quellen der zur Alaun- 
fabrifation durch die Niedrigfeit des Preifes ſich eignenden Kaliverbin- 
dungen verfiegt. Dagegen wird burd Verarbeitung ber fogenannten 
Gaswäſſer an den meilten Orten, wo Gasbeleuchtungsanftalten be- 
ftehen, eine nicht unbedeutende Menge von Ammoniakſalzen gewonnen, 
welhe an der Stelle der ſchwer zu beichaffenvden Kalifae von ben 
Alaunfabrilanten benugt werben. Daher fommt es benn, daß das 
Bd. 1. ©. 213 bezeichnete Verhältniß höchſtens noch für Defterreich 
gilt, im Allgemeinen aber ſich dergeftalt geändert hat, daß es, menig- 
ftens an manchen Orten Deutichlands, geradezu ſchwer fällt ſich ned) 
Kali⸗Alaun zu verjchaffen. 

Ferner ift in neuerer Zeit ver Preis der Schwefelfäure ein fo 
niedriger geworven, daß die Wlaunfabrifation nicht mehr auf ſolche 
Naturprodukte, welche früher hauptfächlic, wegen ihres Schwefelgehaltes 
zur Benutzung gezogen werben mußten, noch auf ſolche Drte aus» 
ſchließlich angewieſen ift, an welchen derartige Naturprodukte vorlommen. 
Es wird daher jest, nad) dem Borgange Frankreichs, auch in Deutſch⸗ 
land viel Alaun durch Auflöfen von Thonerde in Echwefelfäure und 
Zufag von ſchwefelſaurem Ammoniak zu diefer Löſung (alun de toutes 
pidces) gewonnen. Ueberdieß hat man ſchon Längft erkannt, daß das 
Wirffame im Alaun allein vie ſchwefelſaure Thonerde und die 
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Umwandlung dieſer m Alaun durch Verbindung mit ſchwefelſaurem Kali 
oder Ammoniak nur nothwendig ſey, um jene leichter und vollſtändiger 
vom Eifengehalte zu befreien. Dennoch find gerade ſchwefelſaures Kalt 
oder Ammoniak die thenerften Beftandtheile des Alauns und fie ver- 
mehren, in Verbindung mit dem durch fie bedingten Kryſtallwaſſer, 
das Gewicht des wirffamen Beftandtheils ſehr bedeutend. Wenn es 
alfo möglid wäre, eifenfreie ſchwefelſaure Thonerde herzuftellen, 
jo müßten Fabrikanten wie Konfumenten gleichmäßig ihren Bortheil 
dabei finden. Möglich ift es num in der That; allein das Propuft, 
das ſchon in 2 Theilen Falten Wafjers löslich und ſchwer kryſtalliſirbar 
ift, findet noch wenig Eingang in ben Färbereien, weil die Garantie für 
eine gleichmäßige chemiſche Zufanımenfegung und Reinheit, vie bei 
dem Alan ſchon durch die äußere Form gegeben ift, diefem Präparate 
fehlt. 

Eine ähnliche Bewandtniß hat es mit dem Natron-Maun, der 
zwar in Erpitallifirter Form ftets eine gleiche Zuſammenſetzung befigt, 
aber gleichfalls in 2 Theilen falten Wafjers löslich und deshalb ſchwierig 
rein zu erhalten iſt. Deffenungeachtet hat man in meuefter Zeit 
angefangen, denſelben fabrikmäßig darzuftellen. 

Im Folgenden joll zuerft die Darftellung eifenfreier ſchwefelſaurer 
Thonerbe befchrieben und ſodann über die des Alauns aus Thon und 
Schwefelfäure das Nothwendigfte beigefügt werben. 

Zur Fabrikation der eifenfreien ſchwefelſauren Thonerde wählt 
man einen möglichft eifenfreien Thon, der fich weiß bremmt und, neben 
einem möglichft großen Gehalte an Thonerde, nur wenig Kalf enthält, 
weil die Gegenwart bes legteren einen Berluft an Schwefelfäure, durch 
die Bildung von Gyps, für den Fabrikanten mit fich führt. So lange 
der Thon noch Waffer enthält, wird er von der Schwefelſäure nur 
wenig angegriffen; er muß deshalb vor allen Dingen volftändig aus- 
getrodnet werben. Dies fann Bei einer verhältnißmäßig niedrigen Tem- 
peratur in gemauerten Pfannen geſchehen; beſſer ift es jeboch, eine 
höhere Temperatur anzuwenden und deshalb die Operation im einem 
Ralzinirofen vorzunehmen, weil nur dadurch das felten fehlenre Eifen- 
oxydul in Oxyd verwandelt wird, welches in ber Schwefelfäure fid) 
ichwer auflöst. Hierbei hat man nur darauf zu achten, daß die Tem— 
peratur nicht die anfangende Rothglühhitze überfteigt, weil fonft auch 

die Thonerbe in die ſchwer lösliche Modifikation übergehen würde. 
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Der getrocknete Thon wird fein gemahlen, geſiebt und daun, am 
beften in gemauerten Pfannen, deren Boden aus Sandfteinplatten ge— 
bildet iſt und die mit einem niebrigen Gewölbe aus Ziegeln überwölbt 
find, mit Schwefelfäure von 50° B., fogenannter Kammerfäure, innig 
gemifcht. Um bie Auflöfung zu bejchleunigen, wird das Gemifch durch 
die aus dem Kalzinirofen abziehenden Cafe, welche man unter dem 
Gewölbe durchftreihen läßt, erwärmt und häufig umgerührt. Anftatt 
in gemauerten Pfannen kann man aud die Schwefelfäure auf ven 
Thon zuerft bei gewöhnlicher Temperatur in hölzernen mit Blei ver: 
Heideten Kaften einwirken laſſen und die Mafje nad Berlauf von 
24 Stunden in Dleipfannen bringen, in welchen man fie noch eine 
Zeitlang (6—8 Stunden) durch bie von anderen Fenerungen abziehen- 
ven heißen Gafe erwärmt. Die Menge ver anzuwendenden Säure 
richtet fih nad der Zufammenjegung des Thones und dem Gehalte 
ver Säure an waflerfreier Schwefeljäure, die daher beive anf bekannte 
Weiſe ermittelt werden müfjen. Nach Verlauf von 24 bis 36 Stunden 
fann die Emwirfung ber Säure auf den Thon in der Kegel als be- 
enbigt angejehen werden und bie Auslaugung mit Wafjer beginnen. 
Da e8 übrigens für den Fabrikanten wichtig tft, nicht bloß, daß die 
Scwefelfäure mit Thonerde vollflommen gejättigt jey, bevor die Aus- 
laugung beginnt, fondern auch, daß darauf nicht mehr Zeit verwendet 
werbe, als gerade nöthig; fo führen wir einige Merkmale an, welde 
die Beendigung des chemifchen Prozefjes erkennen laffen. Das erfte 
berußt in dem Verhalten des metallifchen Zinks oder Eiſens, das 
zweite in dem Berhalten des unterjchwefligfauren Natrons gegen neus 
trale und ſaure ſchwefelſaure Thonerde. Zink oder Eifen in Berüh— 
vung mit neutraler fchwefelfaurer Thonerde und Waffer entwickeln 
nämlich nur nad) eimiger Zeit und fehr langſam Waſſerſtoffgas; bie 
Entwicklung beginnt aber plöglich ımb mit merfbar größerer Yebhof- 
tigkeit, ſobald freie Schwefelſäure, felbft in fehr geringer Menge, zu= 
gegen ift. Man braucht daher nur von der zu prüfenden Thonerde— 
löfung eine Heine Menge in ein Probirröhrden (ein Weinglas thut’s 
anch) abzufiltriren und dann einen Etreifen Zinkblech hineinzufteden. 
Beginnt die Gasentwicklung augenblidlich und lebhaft, fo ift die Ein 
wirfung der Schwefelfäure auf den Thon noch nicht beendigt. Noch 
ficherer ift die Prüfung mittelft unterfchtwefligfauren Natrous, deſſen 
Auflöſung durch neutrale ſchwefelſaure Thonerde auch nach längerer 
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Zeit nicht verändert, wohl aber ſchnell unter Abſcheidung von Schwefel 
und Entbindung von ſchwefliger Säure zerſetzt wird, ſobald fie noch 
freie Schwefelſäure enthält. Die Anwendung dieſes Mittels bedarf 
feiner nähern Beſchreibung. 

Man bringt behufs der Auslaugung die Maffe in hölzerne, mit 
DBleiplatten angelegte! Laugefäften, rührt fie mit Waffer zu einem 
dünnen Breie an, läßt abfigen und zapft vie klare Lauge ab, welche, 
14 bi8 18°B, ftarf, fofort zur Abdampfung kommt, während mit ben 
durch Wiederholung der Operation erhaltenen ſchwächeren Yaugen neue 
Portionen friiher Maſſe übergoffen werben. 

Die Abdampfung erfolgt in Bleipfannen,? welche auf eifernen 
Roften ruhen, zunächft bis die Lange eine Stärke von 25 bis 30°8. 
erlangt hat. Hierauf wird fie in hölzernen Fäſſern oder tiefen Käſten, 
welche in verfchiedenen Höhen mit durch Zapfen verjchloffenen Deff- 
nungen verfehen find, zum vollftändigen Abklären ftehen gelaffen und 
ſchließlich bis auf 45°B. oder überhaupt fo weit verdampft, bis fie 
nad) dem Erkalten zu einer feſten Maſſe erftarrt. Iſt dieſer Punkt 
erreicht, jo wird fie in länglich vieredige Formen aus Blei ausge- 
gofien. Die hierbei fi ergebenden Abfäge werden aus mehreren Ge- 
fäßen zufammengegeben und wenn feine Klare Lauge davon mehr abge- 
ſchieden werben kann, mit der urſprünglichen Maſſe vermifcht oder für 
fich allein mit Waſſer ausgelaugt. 

Bevor man die Pauge in die Klärgefäße bringt, muß fie auf 
einen möglichen Eifengehalt geprüft und, wenn fie eifenhaltig befunden 
wird, davon befreit werben. In diefem Falle ift es rathſam, die 
Yauge weniger zu fonzentriren, weil aus einer fonzentrirten Pauge 
das gebilvete Berlinerblau fih nur ſchwierig vollftändig abjegt. Die 
Prüfung auf Eifen gefchieht nämlich am beften und die Abfcheivung 
deſſelben kann nur, mit Eifenchanfalium (gelbem Blutlaugenfalz) 
bewirkt werben, weil alle übrigen hier überhaupt auwendbaren Rea— 
genzien auf Eifen und Thonerde ganz gleich einwirken und daher eine 


' Das Verkleiden der Käften mit Blei ift wicht durchaus nothwendig, 
denn die Erfahrung hat gelehrt, daß Tannenholz allein fehr dauerhaft ift. 
Wahrſcheinlich wird dasjelbe nicht allein nicht durch die Laugen zerflört, fondern 
das Thonerdeſalz wirkt jogar konſervirend auf das Holz. 

? Anftatt dieſer Bfeipfannen kann man mit Bortbeil bie in Bd. I. S. 207 
befchriebenen gemanerten anwenden. 
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Trennung beider durch dieſelben nicht möglich ift. Bei einem gröfteren 
Eifengehalte der Lange ift der Aufwand an Eifencyanfaltium wegen 
des hohen Preijes dieſer Verbindung wohl im Stande die Fabrifatione- 
foften der ſchwefelſauren Thonerde namhaft zu erhöhen. Man muß 
deshalb entweder das gebilvete Berlinerblau zu gewinnen und direkt 
zu verwerthen fuchen, ober dasſelbe durch Behandlung mit Aepfali- 
oder Aetznatron-Löſung wieder in bie zur Präzipitation des Eifens 
geeignete Form zurüdführen. 

Für die Darftellung von Ammoniak-Alaun verfährt man anfäng- 
{ih genau fo, mie eben befchrieben; man bat aber nicht nöthig das 
Eifen aus der Löſung niederzufchlagen, da e8 in der Mutterlauge 
bleibt, dampft auch die geklärte Lauge nur bis auf 30B. ein und ver— 
miſcht ſie dann nach der Abkühlung in hölzernen Fäſſern oder Käſten 
unter beſtändigem Umrühren mit einer konzentrirten Löſung von ſchwe— 
felſaurem Ammoniak. Die Menge der Ammoniakſalzlöſung wird nach 
ihrem eigenen Gehalte an trocknem Salze und dem Gehalte der Lauge 
an ſchwefelſaurer Thonerde bemeſſen. Unter ſehr merkbarer Erwär- 
mung findet dann die Bildung des Doppelſalzes Statt, welches ſich 
in Heinen Kryſtallen (Mehl) abſcheidet und weiter, wie es beim Kali— 
Alaun Bd. I. ©. 211 ff. ausführlich befchrieben ift, behandelt wird. 

Soll dagegen Natron-Alaun dargeftellt werben, fo muß die Pauge 
eijenfret fein und nad dem Klären bis auf minveftens 3508. ab- 
gedampft werben, ehe man eine bei 30°. bereitete gefättigte Löſung 
von fchwefelfaurem Natron damit vermischt. Zu beachten hat man 
hierbei, daß der Natron-Alaun feine Fähigkeit zu Iruftallifiren verliert, 
wenn feine Pöfung gekocht wird; man muß daher vie Pöfungen kalt 
vermifhen und; da das Doppeljal; ſchon in 2 Theilen Waffer von 
gewöhnlicher Temperatur, eben fo wie die ſchwefelſaure Thonerde felbft, 
löslich ift, die Flüſſigkeit bei 60°E. langſam verdampfen. Eben fo 
muß man, wenn es nöthig ift die Kryſtalle umzukryſtalliſiren, vie Lo— 
fung nur in Waffer von 60°E. oder darunter machen und, will man 
große Kryſtalle erzeugen, viefelbe fehr langſam verdunſten. Da die 
Darftellung eines eifenfreien Natron-Alauns eine eifenfreie ſchwefelſaure 
Thonerde vorausſetzt und überdies, wie aus dem eben Angeführten 
erfichtlich ift, eigenthiimlihe Schwierigkeiten barbietet; auch die Ga— 
tantien für feine Reinheit nicht größer find als bei der ſchwefelſauren 
Thonerve: fo erfcheint feine Darftelung unzweckmäßig. Stein. 
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Im Artikel Allnlien (Br. I. ©. 216 fg.) iſt das Verfahren 
der Alfalimetrie befchrieben, d. h. der Beſtimmung des wirklichen 
Alfaligehalts in käuflicher Pottafche over Soda, nad weldem fich ver 
Handelswerth und die technische Wirkſamkeit diefer Materialien bemift. 
E8 find dazu drei Methoden angegeben, weldye ſämmtlich anf ver 
Neutralifation einer gewogenen Dienge Pottaſche oder Soda durch ver— 
dünnte Schwefelfäure, und Bemerkung der zu diefer Nentraliiation 
erforderlichen Menge Säure beruhen; nämlich: 

1) Durch Mägung der Echwefelfäure (S. 218—219), wobei 
eine Sorte Pottaſche (Soda) mit einer anderen Sorte oder mit chemiſch 
reinem kohlenſauren Kali (Natron) verglichen wird, und das Berhält- 
niß zwifchen den im beiden Fällen aufgewenbeten Schwefelfäuremengen 
ohne Weiteres — aber freilich nicht in fehr bequemer Form — aud 
das Berhältnig des Gehaltes an Kali (Natron) ausprüdt. 

2) Durch Meffung der Schwefelfäure in dem ven Descroi- 
zilles angegebenen Alkalimeter (S. 219—220), wozu die Säure 
in folhem Maße mit Waſſer verdünnt wird, daft 1 Piter dieſer Probe 
flüffigfeit genau 100 Gramm fonzentrirter Schwefelſäure von 66" 
Baume enthält, und jeder der 100 Theile (Grade) des Meßglaſes 0.5 Ku- 
bifcentimeter —= 0.0005 Liter Rauminhalt hat, folglid — mit Probe: 
fänre gefüllt — 0.05 Gramm fonzentrirter Säure in ſich ſchließt. 
Jeder Grad in dem Refultate der mit diefem Alkalimeter gemachten 
Proben zeigt alfo die Gegenwart einer Menge Kali oder Natron an, 
welche durch 0.05 Gramm konzentrirter Echwefelfäure nentralifirt 
wird; bieß beträgt, wenn die Säure richtig 1 Atom (18.37 Prozent) 
Waſſer enthält, 0.04816 Gramm Kali oder 0.038163 Gr. Natron 
(= 007061 Gr. einfach Fohlenfaurem Kali oder 0.05408 Gr. einf. 
kohlenf. Natron). Da um die der Probe unterworfene Menge Pott- 
afche oder Soda = 5 Gramm ift, fo drüdt je 1 Alfalimetergrad aus: 

0.9632 Prozent Kali, 

1.4122 „ kohlenſaures Kali, 
0.6326 „ Natron, 

1.0816 „ foblenfaures Natron. 

Mit Hilfe dieſer Zahlen ift die nachſtehende Tabelle berechnet, 
in welcher man für jeden nad Wlfalimeter- Graben ausgedrückten 
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Gehalt einer Pottafhe oder Soda fofort den entfprechenden Prozent- 
Gehalt — fan. 














Bi | enthäft | 
Kematen.) ___ Me Pete | ie ot 

Graben. Prozent Prozent kohlenſ. Projent Prozent lohlenſ. | 

Kali. Kali. Natron. Natron. | 
1 0.96 1.41 0.63 1.08 
| 2 1.92 282 1.26 | 2.16 
| 3 2.89 443 | 18 3.24 
| 4 3.85 54 | 2.53 4.32 
| 5 4.81 106 | 8.16 5.40 

| 6 | 5.77 8.47 3.79 648 
| 7 6.74 9,88 4.42 1.57 
| 8 | 7.70 | 11.29 5.06 8.65 
9 8.66 12.70 5.69 9,73 
Io | 08 | a2 | 68 10.81 
| 11 1059| 158 | 65) 1189 
12 11.55 16.4 7.59 12.97 
| 13 22.52 | 18.35 8.22 | 14.06 
| 14 | 13.48 19.77 8808 16.14 
15 14.44 21.18 98 | 16.2 
| 16 | 15.41 22.59 10.12 17 30 
| 17 16.37 24.0 | 10. 18.38 
| 18 | 172.33 25.41 11.38 19.46 

| 19 18.30 26.2 | 1201 20.5 
20 19.26 28.24 12,65 21.63 

21 20.22 29.65 13.28 22.71 

22 21.19 31.06 | 189 23.79 | 

23 | 22.15 32.47 14.54 2487 | 

| 24 23.11 33.88 15.18 25.95 | 

25 24.08 35.30 15.81 27.0 
| 26 25.04 36.71 16.44 28.12 
| 27 26.00 88.12 17.07 29,20 

| 28 26.97 93 1277.71 30.28 | 

| 29 27.93 | 40.9 184 | 3136 

' 30 28.89 42.36 18,97 324 
| 31 2986 | 43.77 19.60 | 33.53 
| 32 3032 46.18 204 34.61 

33 31.78 | 46.59 20.83 865.66 

34 32.5 | 48.00 21.50 36.7 

35 33.71 49.42 22.14 3 

| 36 34.67 | 50.83 22.77 38.93 | 
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| enthält 
De nachſte ⸗ Fr Zn Ze j 
ben line! u bie Pottafihe Bu bie Soda 
Graben Prozent Prozent kohlenſ. Prozent ‚Prozent kohlenſ. 
| Kali. | Kali. | Natron. | Natron. 
83 3564 :. 52.4 23.40-40.01 
| 38 366.60 53.66 0 41h.09 
| 39 | 837.56 56.00 MM 42.17 
| 40 Be 57 Ta 656.8 285680 Be ©; 9: 
| 41 39.49 57,89 25.93 44.34 
42 40.45 59,30 26.56 45.42 
43 41.41 60.1, 27.20 46.50 
44 42.38 212 | 297.88 47.58 
45 43.34 63.54 28.46 48.67 
46 44.30 64.95 29.10 49.75 
47 45.27 66.37 29.73 50.83 
48 46.23 6778 30.36 51.91 
4909 47.19 69.19 31.00 52.99 
| 50 48.16 70.61 31.63 54,08 
' 51 49.12 72.02 32.26 55.16 
| 52 50,08 1343 322.89 56.24 
53 51.05 1485 | 833.58 57.32 
54 52.01 716.265 344.16 58.40 
55 52.97 16T 3444.79 59.48 
56 53.94 79.08 | 35.42 60.56 
57 54.90 80.49 | 36.05 61.64 
58 55.86 81.90 3.69 | 62.73 
59 56.83 83.32 37.32 | 6381 
60 57.79 84.73 37.95 64.89 
61 58.75 86.14 38.58 65.97 
62 59.72 87.55 39.21 67.05 
63 60.68 88.96 39.85 68.13 
64 61.64 90.37 40.48 69.21 
65 62.60 91.78 41.11 70.30 
66 63.57 93.20 41.74 71.38 
67 64.53 94.61 2.38 | 72.46 
68 65.49 96.02 4301 | 73.54 
69 66.45 97.43 43.64 | 7462 
70 67.42 98.85 44.28 75.71 
71 — — 44.91 76.79 
72 — = 4554 77.87 
73 _ — I ET 178.95 | 
74 = — 4681 | 80.08 
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Be: | set de 58.19 | 99.50 


3) Ebenfalls durch Meſſung der Schwefelfäure, aber nad ber 
von Prechtl empfohlenen Mopififation (S. 221 — 222), wobei bie 
Brobefänre für Pottafche fo zuſammengeſetzt wird, daß die 100 Maß- 
theile des Alkalimeters genau 100 Gran mafjerfreies reines Kali neu— 
tralifiven. Für Sodaprüfungen ift dann eine andere (meniget ver— 
dünnte) Säure erforderlich, von ber dieſelben 100 Mafitheile genau 
100 Gran reines wafferfreies Natron neutralifiven. Indem nun 
100 Gran Pottafche ober Soda der Prüfung unterworfen werben, 
drüden bie zu beren Neutralifirung verbrauchten Säuregrade fofort den 
Gehalt in Prozenten reinen Kalis oder Natrons aus. 

Zu diefen drei Methoden ift num nachträglich hinzuzufligen 

4) jene von Gay-Ruffac, veffen betreffende Abhanblung in ben 
Annales de chimie et de physique, Tome 39, Dezemberheft vom 
Jahre 1828, befammt gemacht wurde und überſetzt in ven 
bes k. k. polytechniſchen Imftituts zu Wien, Bd. 15, ©. 215, 
finden ift. Unter Beibehaltung der von Descroizilles Eee 


benen Probeſäure und des dazu dienenden hunbertgrabigen Mefgkafes 
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änderte Gay Luffac die Grundlage des Verfahrens injofern ab, ale 
er ftatt 5 Gramm Rottafhe nur 4.807 Gr. zu der Prüfung 
nimmt. Die von ihm angewendete Fonzentrirte Schwefelſäure hatte 
das fpezififche Gewicht 1.8427 bei 12° R., und 5 Gramm berfelben 
neutralifirten 4.807 Gramm reines wafferfreies Kal. Da num die 
100 Grad des Meßglaſes eben 5 Gr. folder Säure (mit Waſſer ver- 
dünnt) in fich faffen; fo geben die zur Neutralifirung von 4.807 Gr. 
Pottajche erforderlichen Säuregrade ohne Weiteres deren prozentifchen 
Gehalt an reinem Kali an. Gay-Luſſac und Prechtl erreichen aljo 
mit ihren alfalimetrifchen Methoden venfelben Zwed, nur auf etwas 
verjchievenem Wege, indem Erfterer die Cäurequantität, Yetterer das 
Gewicht der Pottafcheprobe abrundet, wonach dann in bem einen Falle 
die Größe der Pottafcheprobe, in dem andern alle die Stärke ver 
Säure entſprechend regulirt ift. Wollte man nach Gay» Pufjac’s Ber- 
fahren, und mit feiner Probefäure, Soda unterfuden, jo müßte man 
von berfelben nur 3.157 Gramm anmenden. Gben fo ift Har, 
daß tie Größe der Pottaſche- oder Sodaprobe fid) etwas verändern 
müßte, wenn die benugte konzentrirte Echmwefelfäure nicht genau das 
ipezifiihe Gewicht der von Gays Fuffac gebrauchten hätte; man würde 
in einem ſolchen Falle erſt auszumitteln haben, wie viel reines Kali 
und Natron von 5 Gramm Cäure neutralifirt wird. 

Wenn man fich bei der Prüfung einer Bottafche darauf befchränfte, 
nur 4.807 Gramm terjelben zu nehmen, und wenn man nicht mit 
einer jehr feinen Wage verfehen wäre, jo würde man gar zu leicht 
einen erheblichen Fehler im Wägen begehen. Da ferner vie Fäufliche 
Pottafhe ſehr felten in ihrer ganzen Maſſe gleichartig ift, fo würbe 
eine jo Fleine Portien nicht genugfam annähernd den mittleren Gehalt 
der ganzen Mafje repräjentiven. Endlich wäre man, falls bie Probe 
verunglüdte, genöthigt alle Vorbereitungsarbeiten von Neuem anzu— 
fangen. Um dieſe Nachtheile zu vermeiden, nimmt man ein zehufaches 
Gewicht Pottaſche, d. h. 48.07 Gramm, welches man aus nıehreren 
von verſchiedenen Stellen der Mafje genommenen Antheilen zufanımen- 
fegt, und löfet diefe Quantität in fo viel Wafler auf, daß die Auf 
löfung genau den Raum von einen halben Liter oder. 500 Kubifcenti- 
meter einnimmt. Der zehnte Theil hiervon, welcher die 100 Grabe 
des Mefglafes anfüllt, wird bie erforderlichen 4.807 Gramm Pottafche 
enthalten. — 
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Bergleiht man die im Vorſtehenden ermähnten vier alfalimetris 
chen Methoden mit einander, fo ergeben fich ihre Mängel und Vorzüge. 

Nach ver erften Methode ſind zu jedem Berfuche drei Wägungen 
erforderlich (jene ver PBottafcheprobe, der Säure vorher und wieber 
der Säure am Schluß); dadurch geht Zeit verloren und wird Gele- 
genheit zu Fehlern gegeben. Das Nefultat gewinnt nur Bedeutung 
und Brauchbarkeit durch Vergleihung mit bemjenigen, welches ein 
Nebenverfuch mit einer andern Sorte Bottafche over mit reinem fohlen- 
faurem Kalt ergibt; und e8 macht erft noch eine Rechnung erforderlich, 
wenn man ſchließlich etwa ben. prozentischen Gehalt der unterfuchten 
Pottafche zu wiffen verlangt. — Allein das Verfahren ift eben fo Leicht 
ausführbar wie fiher; eine genau beftimmte Stärke der fonzentrirten 
Schwefelſäure und ein ſcharf zu beobachtenver Verdünnungsgrad der 
Probejäure. ift durchaus nicht nöthig; an Apparaten wird nichts weiter 
erforvert, als was man überall haben kann, ein Koch- oder Digerir- 
gläschen, ein paar Zylindergläſer, gläferne Rührſtäbchen und eine 
etwas empfinvliche Feine Wage. 

Die anderen drei Methoden (von Descroizilles, Prechtl, Gabe 
Luſſac) gewähren den BVortheil, daß — wenn einmal ein. größerer 
Borrath von Probeſäure bereitet ift — jeves Mal nur die Pottafche- 
oder Sodaprobe abgewogen zu werben braucht; und daß durch Ablefung 
auf der Ecale des Meßglaſes das Nefultat ſich ohne alle Rechnung 
fofort ergibt, auch der fomparative Nebenverfud gänzlich wegfält. — 
Dagegen ift die genaue Bereitung der Probefänre (auf deren richtige 
Stärfe Alles ankommt) eine nichts weniger als leichte Sache, weshalb 
e8 für den Techniker meift am geratheuften fein dürfte, viefelbe aus 
guter Duelle fertig anzufanfen; die Herbeiſchaffung eines richtig ein» 
getheilten Mefiglafes bietet für Techniker (wie Seifenfieder, Olasfabri- 
fanten 2c.) oft. einige Schwierigkeiten dar; und ift diefes Glas zerbro- 
chen oder die Brobefänre unverfehens ausgegangen, jo fieht man fi) 
wohl für geraume Zeit außer Stande, Prüfungen vorzunehmen. 

Der Ausdruck des Refultates im Graden nad Descroizilles 
(Methode 2) gewährt an fi feine Kenntniß won dem Gehalte der 
Pottafhe oder Soda an reinem äßenben ober kohlenſauren Alfali, 
worüber dagegen die Methoden 3 und 4 direften Aufſchluß geben. Es 
iſt indeſſen nicht nur leicht, den einer gefundenen Anzahl Grade 
entſprechenden prozentiſchen Gehalt mittelſt der obigen Tabelle zu 
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erfahren; ſondern die allalimetriſche Beſtimmung nach Graden hat ande- 
rerſeits ſogar einen weſentlichen Vorzug dadurch, daß fie für Pottaſche 
und Soda dieſelbe iſt, und den techniſchen Werth der Beiden im Ver— 
gleich mit einander richtig darlegt. Bei Bereitung chemiſcher Verbin 
dungen (Seife, Glas zc.) richtet ſich nämlich die erforderlihe Menge 
eines Alfalı wie jeder Salzbafis überhaupt nad der Sättigungsfapa- 
zität, die bei Kali und Natron fo fehr verfchieden ift, daß dasſelbe 
Nefultat, welches mit 590 Theilen reinem mafjerfreien Kali ober 
865 Theilen reinem wafferleeren kohlenſauren Kali erlangt wird, mit 
387.5 reinem Natron ober 662.5 reinem wajjerleeren kohlenſauren 
Natron zu erlangen ift. Eine 60 prozentige Soda z. B. (60 reines 
tohlenfaures Natron in 100 enthaltend) ift alfo, in gleicher Gewicht» 
menge, techniſch bedeutend mehr werth, als eine 60 prozentige 
Pottaſche (60 reines Eohlenfaures Kali in 100): dies drüdt das Des 
croizilles’jche Alfalimeter fofort aus, indem es für Erftere 55'/, Grat, 
für Yetere num etwa 42", Grad angibt. Anbererjeits ift von gleichen 
Gewichtmengen 6Ograpiger Pottafche und Soda der techniſche Werth 
glei, obſchon jene 84%, und dieſe nur 64%, Prozent an reinem 
kohlenſauren Alkali enthält. 

Prechtl's Methode (3) führt bie durch doppelte Bereitung unbe- 
queme und auch wegen möglicher Verwechslung unangenehme Nothwen-⸗ 
digkeit mit fi, zwei verſchiedene Probefäuren (für Pottafche und fir 
Soda) vorräthig zu halten. Ebenſo gereicht e8 dem Gay + Luffacichen 
Berfahren ficher nicht zum Vorzuge, daß das abzuwägende Gewicht 
der Probe für Pottafche (4.807 Gramm) und Soda (3.157 Gramın) 
ein verſchiedenes ift und durch eine vierziffrige Zahl ausgedrückt wir, 
bei welcher ein Verſehen weit leichter möglich ift als bei ber einfachen 
Zahl 5 Gr. nad Descroizilles. 

5) Statt der Schwefeljänre ift von Mohr die Kleefänre zu 
ven alfalimetrifhen Unterfuchungen vorgefchlagen worden; das bamit 
einzuſchlagende Berfahren begreift zugleich einige andere Modifikationen 
der biäher üblichen Prüfungsmethoden, in Anfehung ſowohl des Appa- 
rated ald anderer Punkte. 

Das eingetheilte Mefglas, deſſen man fich gewöhnlich für vie 
Probejänre bedient, ift emtweber ein einfaches unten zugefchmolzenes, 
oben mit einem Schnabel zum Ausgießen verfehenes Rohr, ober vie 
von Gays Luſſac angegebene Bürette. Letztere unterſcheidet ſich dadurch, 
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daß nahe am untern Ende ein enges Glasröhrchen ausgeht, welches 
dicht am Meßrohre hinaufſteigt, oben umgebogen iſt und vermöge ſeiner 
Keinen Oeffnung das tropfenweiſe Ausgießen der Säure ungemein 
erleichtert. Beide Arten haben gewiſſe Mängel, die ſich beim Gebrauche 
ſehr fühlbar zeigen. 

Zunächſt iſt es etwas ſchwierig, das Meßglas genau bis an den 
Nullpunkt zu füllen, indem man beim Einſchütten der Säure aus 
einer größern Flaſche wohl niemals auf das erſte Mal die richtige 
Höhe trifft. Während zum Wiederausgießen des Ueberflüſſigen das 
Glas geneigt wird, verliert man das Ableſen, und gießt leicht zu viel 
oder zu wenig aus, erreicht alſo jedenfalls nur mit Zeitverluſt und 
einiger Mühe die richtige Füllung. 

Ein anderer Nachtheil entſteht dadurch, daß man beim Eingießen 
der Säure in die Pottaſche- oder Soda-Auflöſung die Quantität der 
verbrauchten Säure nicht eher ableſen kann, als nachdem das Meßglas 
wieder vertikal aufgerichtet iſt. Dies fällt beſonders unbequem bei 
lontrolirender Wiederholung desſelben Verſuchs. Geſetzt man habe bei 
einem erſten Verſuche 45%, Grad Säure verbraucht, jo kann man bei 
der Wiederholung unbedenklich etwa 44 Grade zufegen und nur ben 
noch nöthigen Kleinen Reſt mit der größten Aufmerkfamfeit nachtröpfeln. 
Bei der geneigten Lage des Meßglafes it aber das Ausgießen von 
beftimmt 44 Graden unmöglich, da man wegen der ſchiefen Stellung 
der Theilftriche zum Niveau nicht fehen kann, wie viel ausgefloffen ift. 

Mohr bat nun den eben angezeigten Uebelftänden auf folgende 
Weife abgeholfen. Sein Mefiglas ift eine gerade, in Fünftel oder 
Zehntel Kubikcentimeter getheilte, oben und unten offene Glasröhre, 
auf deren unterem Ende ein Meines Stüd vulfanifirten Kautſchukrohrs 
als Verlängerung aufgepaßt und befeftigt ift; ganz unten ift mit dem 
Kautfhuf wieder ein Stückchen Glasrohr zum Ausfluß der Säure ver- 
bunden. Das Kautfhulrohr wird durd eine elaftifche Klammer, einen 
fogenannten Quetſchhahn, dergeftalt zufammengepreßt, daß es nichts 
durchläßt, auch wenn das Meßrohr ganz 'gefült ift. Der gedachte 
Duetfhhahn wird von einem Stüd Meſſingdraht hergeftellt, indem 
man biefen doppelt zufammenbiegt, und das Kautſchukrohr dazwiſchen 
bringt; die freien Enden des Drahtes find nach entgegengefegten Rich⸗ 
tungen unter rechtem Winkel umgebogen und mit Plättchen zum beque⸗ 
men Auflegen der Finger verſehen. Drückt man nun mit Zeigefinger 
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und Daumen gegen dieſe Plättchen, fo öffnet ſich die Klammer,“ und 
das Kautſchukrohr läßt ein wenig Flüſſigkeit durch, welche aus dem 
untern Glasröhrchen abfließt; beim Aufhören des Drucks erfolgt der 
Wiederabſchluß von ſelbſt. 

Die mit dem Quetſchhahn verſehene Meßröhre befindet ſich an 
einem beliebigen Stativ ſenkrecht angebracht; um ſie zum Gebrauche 
vorzubereiten, füllt man ſie bis über den Nullpunkt mit Probeſäure, 
öffnet den Quetſchhahn einen Augenblick ganz, um die Luft aus der 
Ausflußröhre zu verdräugen und läßt endlich bis genau an Null ablaufen. 

Mohr's Probeſäure iſt eine Auflöſung der mit drei Atomen 
Waſſer fryftallifirten Kleeſäure in fo viel veftillirten Waflers, daß in 
1 Piter der Flüffigkeit bei 14° R. genau 63 Gramm Fryftallifirter 
Säure enthalten find. 

Diefer ſauren Urflüffigkeit muß eine alkaliſche entgegengeftellt 
werben, welche ihr ganz gleichwerthig ift, d. h. welche die faure Flüſ— 
figfeit zur gleichem Bolumen genan neutralifirt. Als ſolche Flüſſigkeit 
bient eine in gehöriger Stärke vworgerichtete Aetnatron »Auflöfung, 
welche durch eine befondere Vorkehrung vor dem Anziehen atmojphäri« 
ſcher Kohlenjäure gejchügt werben muß. ? 

Bei der Pottaſche- und Sodaprüfung wird nun folgendermaßen 
verfahren. Man wägt die beftinmmte Menge des geglühten und wafler- 
leeren Alkali — von Pottafhe nämlich 6.92 Gramm, von Soda 
5.32 Gramm. Da die Probeflüffigfeit in 1000 Kubikcentimetern (im 
Liter) 63 Gramm fryftallifirter Kleefäure enthält, fo würden 100 Ku— 
bifcentimeter derſelben gerade hinreichen, um bie. eben genannte Menge 
Pottafhe oder Soda zu neutralifiren, wenn diefelben reines Fohlen 
faures Kali oder Natron wären. Man gibt nun das zu unterſuchende 
Alkali mit etwas Lackmustinktur in eine Heine Kochflafche und läßt 
and dem Mefglafe, durch Deffnung des Quetſchhahns, einen Strahl 


'Demm die Konſtruktion der Klammer nach dieſer Erffärung nod nicht 
ganz verftänblich fein follte, fo mag bemerkt werben, daß biefelbe Art Des 
Deffnens auch bei denjenigen Pinzetten vorlommt, welde ſich jelbft überlaffen 
ftets feft geſchloſſen find, aber beim Fingerbrud auf zwei einander entgegen- 
geſetzte Knöpfchen oder Stifte fih öffnen. 

? Ueber das Mittel hierzu, fowie über andere Einzelheiten des Mobr’jchen 
Berfahrens iſt die Original-Abhandblung in Wöhler-Liebig-Kopp's Annalen ber 
Chemie und Pharmazie, Ob. 86 (1853), S. 129 nachzuſchlagen. 
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Probeflüſſigleit hinzufließen, welche unter Aufbrauſen die Zerſetzung 
bewirkt; die Farbe geht allmälig aus Blau in Violett über, und das 
Aufbraufen wird ſchwächer. Hierauf bringt man bie Flüffigfeit zum 
Kochen, läßt noch mehr Probefäure hinzu, bis die Farbe volltommen 
zwiebelroth geworben ift; und fügt endlich eine weitere Heine Portion 
Säure bei, bis zu den nächſten vollen 5 oder 10 Kubikcentimetern. 
Das Allali ift jegt entſchieden überfättigt; durch Kochen, Schütteln, 
Hineinblafen und zufegt Anfaugen mittelft einer Glasröhre entfernt man 
die legte Spur Kohlenfäure. Nunmehr wird eine in Zehntel-Rubifcen- 
timeter getheilte Handpipette bis an ihren Nullpunkt mit der eben er- 
wähnten Probenatronlange gefüllt, welche man tropfenweife in die rothe 
Slüffigkeit, unter Umfchwenken der fegtern, fallen läßt. Sobald deren 
Farbe in ein klares Blau übergegangen ift, Tiefet man die werbraud;- 
ten Kubifcentimeter Natronlange ab (welche eben fo vielen Kubikeenti— 
metern überflüffig zugefegter Probejäure entfpredhen), und zieht 
diefe Zahl von den verbrauchten Kubikcentimetern Säure ab: der Reſt 
gibt ohne Weiteres die Prozente an chemiſch reinem Fohlenfaurem Alkali. 
Es iſt micht möglich, durd die Säure allein den Nentralifationspuntt 
ſcharf zu treffen, weil ſich bis zum letzten Augenblide Kohlenſäure 
entwidelt, welche die Beurtheilung der eintretenden rothen Farbe trü- 
geriſch macht. 

Das Mohr'ſche Berfahren ift unter den Händen eines geübten 
und aufmerkfamen Chemiker gewiß fehr zuverläffig und empfehlens- 
wert; leider darf man, ohne Uubilligfeit, von dem praftifchen Tech- 
nifer im Allgemeinen nicht ein Gleiches erwarten. 

6) Eben fo wenig geeignet für die technifche Praris dürfte das: 
jenige verwandte alfalimetrifche Verfahren fein, welches Aftley Price 
ganz neuerlich angegeben hat (f. Dingler's Polytechnifches Journal, 
Dr. 135, ©. 286). Dasjelbe beruht tarauf, die zu prüfende Bott: 
aſche oder Soda mit fo viel Kleefäure-Auflöjung zu verfegen, als zur 
Nentralifirung erforderlich wäre, wenn die Subftanz aus reinen fohlen- 
ſauren Alfali beftände; durch Kochen alle Kohlenfäure auszutreiben ; 
die Flüffigfeit mit deſtillirtem Waffer zu verbünnen, mit einigen Tropfen 
Lackmustinktur zu färben; und nun den vorhandenen Ueberſchuß an 
ſtleeſäure durch Neutralifation mittelft einer in befanntem Grade ver: 
dünnten Ammoniafflüffigfeit zu beftimmen. Je größer vie hierzu erfor: 
derliche Menge Ammoniak, defto größer ift die Menge fremder Stoffe 
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in der Soda over Pottaſche; das Reſultat weiſet alſo direlt die Ber- 
unreinigungen quantitativ nach, und nicht wie bei allen andern Metho- 
ven dem Neingehalt. Die Borzüge, welche Price feinem Verfahren 
zufchreibt, fcheinen höchſt problematifcdh zu fein. — 

Alle bisher angeführten alfalimetrifchen Methoden, welde auf 
Schätzung des Gehalts nach der zur Neutralifirung erforberlichen 
Eäuremenge beruhen, werben trügerifch 1) wenn in ber umnterfuch- 
ten Pottafhe auch Natron enthalten ift, was bei einigen amerilani— 
ſchen Sorten wirklich fchon beobachtet wurde; 2) wenn in der Pottafche 
oder Soda aufer dem Fohlenfauren und ätenden Kali oder Natron 
auch Fiefelfaure, jchwefeligfaure und unterjchwefeligfayre Salze ſich be— 
finden, weldye in per That felten ganz fehlen und oft in erheblicher 
Menge vorfommen. Denn da diefe Salze eben jo wohl wie die fohlen- 
fauren durch Schwefeljäure zerlegt werden, jo ergibt ſich ein erhöhter 
Aufwand an letzterer, folglich der Anfchein eines größern Gehalts der 
Waare, als viefelbe wirklich hat. Dieſer fehr wichtige Umſtand ift 
für Freſenius und Will die Veranlaſſung geweien, eine ganz ab- 
weichende Methode der alfalimetrifchen Beftimmung zu ermitteln. Sie 
gingen babei von der Erfahrung aus, daß jedes Atom Alkali beim 
Glühen nur ein Atom Kohlenfäure zurüdzuhalten vermag, man alfo 
den Gehalt an nußbarem Alkali in einer Pottafche oder Soda mit 
größter Genauigkeit aus der darin nad) dem Glühen enthaltenen Menge 
Kohlenſäure beftimmen Tann, wenn man nur voraus ſich verfichert hat, 
daß Fein freies (ätzendes) Alkali zugegen gewejen ift, oder wenn man, 
falls folcdhes vorhanden war, es durch Zufag von etwas kohlenſaurem 
Ammoniaf vor dem Glühen an Kohlenſäure gebunden hat. Man ge- 
braucht zwei durch ein Glasrohr verbundene Heine Glaskolben, löſet 
in dem einen die zu unterſuchende Probe mit Waſſer auf, gibt in den 
andern konzentrixte Schwefelſäure, bewirkt durch Saugen das Ueber— 
fließen von Säure in den erſten Kolben, und läßt die hier entwickelte 
Kohlenſäure fortgehen, wobei ſie durch die Schwefelſäure des zweiten 
Kolbens ſtreichen und beigemengten Waſſerdunſt zurücklaſſen muß, 
Wägung des Ganzen wor und nach den Verſuche gibt durch ben Unter- 
ſchied das Gewicht der ausgetriebenen Kohlenſäure. Auf dieſe Weife 
find ſehr zuverläffige Reſultate zum erzielen; e8 lann indeſſen nicht ger 
läuguet werben, daß wegen des zu bem Freſenius-Will'ſchen Verfahren 
nöthigen Apparats ſowohl, ala noch mehr wegen ber bei den Proben 
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erforderlichen umftänblichen Operationen, die ganze Methode nur unter 
den Händen eines geübten Chemifers von Werth ift, wogegen fie fich 
für ben gewöhnlichen Techniker der Regel nach nicht eignen wird. Ich 
unterlaffe deshalb eine nähere Befchreibung und verweife auf das in 
der Anmerkung genannte Wertchen. ' Karmarfd. 


Alkohol. 
(Bd. I. ©. 222.) 

In der Praris hat man nicht felten einen ſchwächeren Weingeift 
von beſtimmtem Gehalte aus einem gegebenen ftärferen durch Bermi- 
hen mit Waſſer herzuftellen. Dies würde eine höchft einfache Auf- 
gabe fein, wenn das Volumen des Gemifches die Summe der Bolu- 
mina der Mifchungsbeftandtheile darftellte.e Da aber beim Vermiſchen 
eines MWeingeiftes von 30 und mehr Prozenten Altoholgehalt (und ein 
folher kommt bier überhaupt nur in Betracht) mit Waſſer eine Zu— 
fammenziehung, alfo Verminderung des Volumens, Statt findet, fo 
läßt ſich der Gehalt des Gemiſches im Voraus nur dann beftimmen, 
wenn man ben Betrag diefer Zufammenziehung Fennt. Diefer Betrag, 
welcher verfchieden ift nach der verfchievenen Stärke des augewendeten 
Altohols, ift fehr genau von Rudberg ermittelt und mit Hülfe ver 
von Letzterem gefundenen Refultate von Gay-Puffac eine Tafel berech— 
net worden, aus welcher man ohne weitere Rechnung findet, wie viel 
Weingeift von befanntem Gehalt und Wafler (beive von ber Tempe 
ratur + 15°E.) man zu vermijchen hat, um einen ſchwächeren von 
beftimmter Stärke zu erhalten. 

Der Gebraud viefer Tafel, welche bier folgt, wirb aus einem 
Beifpiele erfichtlih werden. Es fei aus einem Weingeift von 80 Pro- 
zent ein fehwächerer von 30 Prozent herzuftellen; man fuche nun bie 
Zahl 80 in der erften Längsſpalte auf und gehe dann von 30 in ber 
damit Forrefpondirenden Längsſpalte fo weit herunter, bis man im 
gleicher Linie mit der Zahl 80 ſich befindet, Hier trifft mar auf bie 
Zahl 1711, weldye anzeigt, daß 1711 Maß Waller mit 1000 Maß 
Weingeiſt ven 80 Prozent vermifcht einen Weingeift von 30 Prozent 
liefern. Stein. 


Neue Verfahrungsweiſen zur Prüfung der Pottaſche und Soda ꝛc. Von 
R. Freſenuius und H. Will, Heidelberg 1843. 
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Antimon. 
(Bb. I. ©. 302.) 


Die befte Darftellungsmethode des mietallifchen Antimon® aus dem 
Schmwefelantimon? befteht nad; Liebig's Vorſchrift darin, daß man 


Bis in 


bie neueſte Zeit ift alles im Hatıbel vorlommende Antimon aus 


natürlichem Schwefelantimon (Graufpiesglanzerz) gewonnen worden. Geit 


einigen Jahren 


jedoch hat man jo reiche Fundgruben von Weißſpiesglanzerz 


(natiirfihem Antimonoryb) in Algerien entbedt, daß von dort dieſes Erz in großen 
Mengen nad) Frankreich und England geliefert und daxaus das Metall in hohem 
Grade von Reinheit abgefchieden wird. Der hierzu angewendete Prozeß ift 
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100 Theile von diefem mit 42 Theilen ‚Eifenfeile von Schmiebeifen, 
10 Theilen jchwefelfanrem Natron und 2%, Theilen gepulverter Kohle 
mengt und im Ziegel oder Reverberirofen zufammenfchmelzt. : Dabei 
entzieht das Eifen dem Schwefelantimon den Schwefel, das fchiwefel- 
ſaure Natron wird durch die Kohle zu Echwefelnatrium reduzirt und 
geht mit dem Schwefeleifen eine Verbindung ein, welche leichter ſchmilzt 
als reines Schwefeleifen unb aus dieſem Grunde, ſowie weil es ſpe— 
zifiſch Leichter ift, eine Echlade bildet, von welcher das Metall ſich 
bejier abjondern Tann. Man erhält von letterem 60 bis 64 Prozent, 
was jedoch ſtets eifenhaltig it. Da übrigens alles Schwefelantimon 
hen Eifen enthält, fo ift auch das ohne die Mitwirkung von metal- 
liſchem Eiſen daraus abgejchievene Antimonmetall nicht eifenfrei. Es 
enthält außerdem in der Kegel Arſenik, häufig Kupfer und Blei. Alle 
diefe Verunreinigungen, mit Ausnahme des Bleies, laſſen fi daraus 
entfernen, wenn man, nad) Liebig's Vorſchrift, 16 Theile bes unreinen 
Metalls mit 1 Theil Schwefelantimon und 2 Theilen trodnen Fohlen» 
jauren Natrons eine Stunde lang zufammen ſchmelzt. Durch das 
Schwefelantimen werden Eifen, Arfen und Kupfer in Schwefelmetalle 
verwandelt; das fohlenfaure Natron zerfegt das Schwefelarfen unter 
Abgabe feiner Kohlenfäure und Bildung von Echwefelnatrium und 
arfeniger Säure. Erſteres ſchmilzt ſodann mit Schmwefeleifen und 
Schwefelfupfer, wohl auch mit Schwefelarfen zufanımen letztere bilvet 
mit Natron arfenigfanres Natron, Alles zufammen aber eine Schlade 
von gewöhnlich dunkelbrauner Farbe. Bei einem großen Gehalt an 
Eifen jegt man eine größere Menge Schwefelantimon zu, und wenn 
Arfenik zugegen ift, ſchmelzt man den erhaltenen Regulus zum zweiten 
Male unter Zufag von 1%, Theilen kohlenſauren Natrons eine Stunde 
fang. Sollte auch jetzt noch das Arfenif nicht ganz entfernt fein,. was 
jedoch in der Hegel ver Fall ift, fo ſchmelzt man mit 1 Theil kohlen⸗ 
fauren Natrons zum dritien Male. Nicht unberüchſichtigt darf hierbei 
der Umſtand gelaffen werben, daß die gänzliche Entfernung des Arfer 
nils weſentlich bedingt ift durch die Gegenwart von GSchwefeleifen. 


nicht im Detail befannt, befteht aber wefentlich in einem reduzirenden Schmelzen 
mit Kohle, wobei nur ber bedeutende Antimonverluft durch Verdampfung 
Schwierigkeiten zu verurſachen fcheint, weshalb der Verſuch gemacht worden 
fein fol, die Schmelzung unter einer Dede von Kochſalz (im Flammofen) 
vorzunehmen, Anmert. des Herausgebers. 
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Hätte man daher einen eifertfreien Regulus, fo müßte man, um in 
vom Arſenik zu befreien, ben oben angegebenen Mengen von Schwefel: 
antimon und köhlenſaurem Natron, noch 1 Theil Schwefeleifen beifügen. 

Enthält das Antimon Blei, fo laßt ſich diefe® nur durch Be— 
handlung mit Salpeterfänre davon trentien, wobei fich lösliches falpe- 
terfaures Bleioxyd und umnlösliches Antimonoxyd nebft Antimonfänre 
bilden. Wichtig hierbei ift e8, daß das Antimon fchwefelfrei fer, weil 
fich ſonſt unlösliches ſchwefelſaures Bleioxyd bildet, welches dem Anti- 
monoryb beigemengt bleibt. Die entitandenen Antimonfauerftoffverbin- 
dungen werben mit Waffer vollftändig ausgewaſchen und durch Zu 
fammenfchmelzen mit kohlenſaurem Natron und Kohle wieder repuzirt. 

Die wegen ihrer Darftelung im Großen widtigften Antimenver- 
bintungen find: der Kermes [ein Gemiſch von dreifadh Schwefelan- 
timon (Antimonfulfür) und Antimonoryo], ver Goldſchwefel [Fünf 
fach Schwefelantimon (Antimonfulfiv)] und der Bredweinftein 
[weinfteinfaures Antinonoryblali]. Der legtere wird nach der im I. Bp. 
©. 305 gegebenen Borfchrift bereitet, wobei man in der Regel genös 
thigt fein wird, bie aus ber erften Yauge erhaltenen Kryſtalle umzu« 
kryſtalliſiren. 

Bei Bereitung des Kermes hat man zu berückſichtigen, daß ein 
Gehalt von Antimonoxyd nothwendig zu feiner Zuſammenſetzung ge— 
hört, daß derſelbe aber je nach der Bereitungsweiſe verſchieden groß 
ausfällt. Ein Präparat von möglichſt gleicher Zuſammenſetzung, von 
ſchöner braunrother Farbe und lockerer Beſchaffenheit erhält man nur 
nach folgender Vorſchrift von Liebig: Man kocht 1 Theil gepulvertes 
Schwefelantimon mit 4 Theilen Kali» oder Natron-Lauge von 1,25 
jpez. Gew. (31° Baume) und 12 Theilen Wafler eine halbe Stumde 
lang, verblinnt dann die Löſung mit 50 Theilen Waſſer, filteirt und 
jegt verbünnte Schwefelfäure (1 Theil engl. Schwefelfänre und 4 Theile 
Waſſer) in geringem Ueberfchuß zu. Der Nieverfchlag, welcher ſoge— 
nannter oxydfreier Kermes, d. h. reines dreifach Schwefelantimon ift, 
wird mit Waffer gut ausgewafchen und davon zu einer kochenden Lö— 
jung von 1 Theil trodnem Ffohlenfauren Natron in 32 Theilen Wafler 
foviel hinzugefegt, als fi) darin auflöst. Die Löfung wird hierauf 
eine Stunde lang, unter Erfeßung des verbunftenden Waflers, im 
Kochen erhalten und klochend durch ein leinenes, mit Papier belegtes 
Filtrum filtrirt. Beim Erkalten der Flüſſigkeit fällt der Kermes daraus 
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nieder; in der Mutterlauge aber kann man von Neuem Antimonſulfür 
in der beſchriebenen Weiſe löſen. Der niedergefallene Kermes muß 
mit kaltem Waſſer vollſtändig ausgewaſchen werden. 

Den Goldſchwefel ſtellt man am reinſten ans dem Antimonſulfid— 
natrium dar, welches in 12 Theilen Waſſer gelöst und mit verdünn— 
ter Schwefelſäure vermiſcht wird, ſo lange noch ein Niederſchlag ent— 
ſteht. Letzterer wird auf einem Filtrum geſammelt, gut ausgewaſchen 
und, vor dem Lichte geſchützt, bei gewöhnlicher Temperatur getrocknet. 

Tas erforderliche Antimonſulfidnatrium erhält man durch Kochen 
von 11 Theilen feingepulvertem Edjwefelantimon mit 13 Theilen kry— 
ftallifirtent kohlenſauren Natron, 1 Theil Schwefelblumen, 5 Theilen 
gebranntem und gelöſchten Kalf und 20 Theilen Wafler. Die filtrirte 
Yauge liefert beim Abdampfen gelblid gefärbte Kruftalle, welche beim 
Aufbemahren durch die Kohlenſäure der Luft zerfegt und dadurch voth 
werben. Stein. 


Arſenik. 
(Bd. I. S. 341.) 

Die techniſch wichtigſte Verbindung des Arſeniks, die arſenige 
Säure, kommt entweder in Pulverform oder in geſchmolzenen Stücken 
in den Handel und hat im erſtern Falle, außer ven Br. I. ©. 342 
angeführten, aud noch, im mechaniſch verumreinigten Zuftanbe, ben 
Namen Schmwabenpulver; im zweiten Falle wird fie Arfenifglas 
genannt. Das lektere iſt, frifch bereitet, in ber That vollkommen 
glasartig d. h. frei von kryſtalliniſcher Beſchaffenheit (amorph), durch— 
fcheinend bis durchſichtig und befigt einen muſchligen Bruch. Bei der 
Aufbewahrung verändert fi das Anfehen veffelben, indem es feine 
Durchfichtigfeit, damit feine glasartige Beichaffenheit verliert und mild- 
weiß („porzellanartig“) wird. Diefe Veränderung beginnt an ber 
Oberfläche ter Stüde und pflanzt ſich langſam nach innen fort, fo 
daß man beim Zerfchlagen derjelben noch lange einen Kern von glas- 
artigem Ausfehen darin beobachten kann. Die Urfache diefer Verän- 
derung fucdte man früher in einer Aufnahme von Wafjer aus ber 
Luft; jeßt weiß man, daß biefelbe eine bloße Molekularveränterung, 
eine veränderte Lagerung der Atome ift. Die Eäure geht nämlich aus 
dem amorphen in ven Fryftallinifchen Zuftanp über, ganz ähnlich, tote 


dies im noch auffälligerer und allgemein befannter Weife an den 
Technoleg. Enchtl. Suppl. 1. 3 
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Bonbons aus geſchmolzenem Zucker (Gerſtenzucker beobachtet wird. Mit 
der Veränderung des Molekularzuftandes geht eine DBeränterung ber 
fpezififchen Dichtheit und ein verändertes Verhalten zum Wafler Hand 
in Hand. Daher rühren die früheren fo abweidyenden Angaben über 
die Pöslichfeit der arfenigen Säure. Man ift jegt darüber im Keinen, 
daß die amorphe Säure jchwerer löslich ift, als die porzellanartige 
(Erpftallinifche); die erftere betarf nämlich 9.33, die legtere 7.72 Theile 
fochenden Waſſers zur Löſung; Waffer von 10°C. dagegen erfordert 
jene 55, diefe nur 33.5 Theile. Im ſalzſäurehaltigem Wafler find 
beide Arten löelicher als in reinen. Unter den technifchen Verwen⸗ 
dungen der arfenigen Säure ift eine der nenern Zeit angehörige noch 
zu erwähnen, nämlich die zur Herftellung eines Emails, welches in ver 
Babrifation der Lurusgläfer zum Ueberfangen von Kryſtallglas benutzt 
wird; früher bebiente man fich derfelben in der Glasfabrikation nur 
als Reinigungsmittels. 

Die Darftellung der arfenigen Säure ift theils Haupt, theils 
Nebenzweck, infofern nämlich an manden Orten, 3. B. Keichenftein, 
Altenberg, Rothzechau in Echlefien, Arfenikalfiefe, welche an andern 
nugbaren Stoffen höchſtens Spuren (z. B. von Gol) enthalten, nur 
der arfenigen Säure wegen verarbeitet werden; während man an an- 
dern Orten beim KRöften arfenifhaltiger Kobalt: (Schneeberg in Sach— 
fen), Zinn (Altenberg in Sachſen) und Silber-Erze (Freiberg, An— 
dreasberg) die arfenige Säure als Nebenpropuft erhält. Das ältefte 
und berühmtefte Arfenifwerk zu Neichenftein, welches jährlich nur allein 
nach Wien 1200 Zentner Arfenifglas lieferte, ift feit mehreren Jahren, 
eigenthlimlicher Berhältniffe wegen, außer Betrieb; feine Einrichtungen 
find aber von allen anderen Werfen, wo größere Mengen arfeniger 
Säure gewonnen werben, zum Mufter genommen worden und nament- 
li ift das zu Andreasberg am Harz durch Zweckmäßigkeit feiner Ein- 
richtungen bemerfenswerth (f. Taf. 2). Dafelbft zerfällt die Fabrika— 
tion, wie überall, in zwei Theile: 1) die Herftellung von pulvriger 
arfeniger Säure, Arfenifmehl, durch Röften der Erze, und 2) die Er- 
zengung von arfeniger Säure in Stüden, Arfenifglas, durch Subli- 
miren und Kaffiniren des Arfenifmehls. 

I. Darftellung von Arſenikmehl. Die hierzu benußten 
Einrichtungen beftehen aus einem Röftofen und bamit verbundenen 
Kondenfationsräumen. Der innere Raum des Röſtofens befteht im 


Arſenit. 35 


Weſentlichen aus einer großen und niedrigen Muffel, welche vom Feuer 
umfpielt wird, 2 Fuß hoch, 7 Fuß breit und 10% Fuß lang iſt 
(dig. 1 und 6). Die Eohle dieſer Muffel (der Hero) fteint nach 
hinten 7 Zoll an und ift gebilvet aus zwei übereinander befindlichen 
Pagen von Badfteinen ' (t, Fig. 6), die anf niedrigen, parallel neben- 
einander binlaufenden Mauerungen ruhen, durch welche fieben Feuer— 
züge, d, Big. 5, gebildet werden. Tas Gewölbe der Muffel befteht 
ans gußeiſernen Bögen (s, Fig. 6), die durch eine dünne Lebermane- 
rung u vor ber Zerftörung durch das Feuer gefchütt find. An ihrer 
Borberfeite ift die Muffel offen, an ihrer hintern mit einem Kanal, 
b, Fig. 6, verſehen, durch welchen die arfenige Säure abzieht; im 
vordern Drittel ihrer Länge hat fie eine Deffnung, welche mit einem 
durch das Ofengewölbe in vertikaler Richtung hindurchgehenden Kanale, 
a, Big. 6, in Verbindung fteht, durch welchen aus dem darüber befind- 
fihen Beſchickungsboden die in Schlieche verwandelten arfenhaltigen 
Eilbererze aufgegeben werden. Während des Nöftens ift Die obere 
Deffnung des Kanales mit einer eifernen Platte verfchloffen, auf melche 
io wiel frifcher Schliech geftürzt wird, als bei der folgenden Röftopera- 
tion im die Muffel gebracht werben fell. — Die Feuerungsvorrichtung 
befindet fih an der langen Seite des Dfens im erften Drittel der 
Fänge, unter der Muffel (g, Fig. 6), geht quer durch den Ofen hin— 
durch und iſt mit einem Gewölbe überfpannt. Der Roſt befteht aus 
12 eifernen ZTraillen (Fig. 5), unter demfelben befindet fi) der Ajchen- 
fall, m Fig. 6; das Brennmaterial ift Buchenholz und wird auf beiben 
langen Seiten des Dfens aufgegeben; vor den Deffnungen zum Ein— 
tragen find zmei Heine Schlotte angebracht, welche in Fig. 1 ſichtbar 
find, Die Flamme ftreicht durch die fieben Züge d, Fig. 5, dieſe ver- 
einigen fich in drei querlanfenden Zügen, e Big. 5 und 6; gelangt 
durch diefe über die Muffel in den Raum z Fig. 6 und von ba in 
den Schlott f, welcher mit einem Echieber J zur Regulirung bed Zuges 
verfehen ift. Ueberdies find noch die Heinen Züge o, Fig. 5, vorhan- 
ven, welche mit ven Fenerzügen Torrefpondiren und fie mit dem Kanal 
verbinden, wodurch der Zug befördert wird, und enblich, zum Zweck 


’ Im Reichenftein beſteht bie chere Lage aus quadratiſchen Platten von 
12 Zoll Seite, die mit Übereinamdergreifenden Falzen an ben Seiten verfehen 
find, wie Fig. 12 zeigt. * 
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der Reinigung der Feuerzüge, die Meinen Züge p, welche für gewöhn- 
lich verſchloſſen find. 

Die Beihidung der Muffel, aus 4—6 Zentner Schliech be- 
ſtehend, wird gleihmäßig zu einer ungefähr 3 Zoll hoben Schicht auf 
dem Herde ausgebreitet und durchfchnittlich binnen 19 Stunden abge- 
röftet. Dabei wird von Zeit zu Zeit umgerührt und es befindet fich 
zu diefem Ende quer vor der Muffel die hölzerne Walze r, Fig. 1, 
zum Anflegen des Gezähes. Das Umrühren muß jedoch mit Borficht 
und nicht zu häufig gejchehen, weil jonft viel feiner Schliedy mit fort 
geführt werden würde; auch muß die Feuerung vorfichtig geleitet wer- 
den, damit die Temperatur nicht jo hoch fteigt, um ein Zuſammen— 
fintern der Schlieche zu bewirken. Erſt gegen das Eude der Arbeit 
wird diefelbe erhöht, um. möglichft alles Arfenif abzuſcheiden. Wenn 
fi) alsddann beim Umrühren feine Dämpfe mehr zeigen, ift die Röſtung 
beendet und die abgeröfteten Schliede, Rüdftand (Abbrand) genamnt, 
werben durch den Schlig n, Fig. 6, im Herde in den Kanal h ge 
ftürzt und fchließlich durch die Deffnung q ausgezogen. Um die Arfenif- 
bämpfe, welde, namentlich beim Umrühren, zurücktreten, abzuleiten, 
ift im Gewölbe des Ofens vor der Muffel der Kanal i, Fig. 6, und 
über der vorbern offenen Geite des Dfens noch ein Kleiner hölgerner 
Rauhfang k, Big. 6, zur Sicherung der Arbeiter angebradht; zur 
Regulirung des Puftzutritts während der Arbeit befindet fid) am Ende 
des Abzugsfanales b ein Schieber e. Die Nüdjtände beftehen zum 
größten Theile aus gebranntem und Eohlenfaurem Kalk, enthalten aber 
auch noc gegen 15 Prozent Arſenik und felbftverftändlih alles Silber 
(auch Blei) der angewendeten Erze. — Auf Tafel 2 ftellt Fig. 1 eine 
Borderanficht des Dfens, Fig. 3 eine Seitenanfidht, Fig. 5 einen hori« 
zontalen Durchſchnitt nach der Linie CD in Fig. 1, und Fig. 6 einen 
jenfredhten Längendurchſchnitt nad) AB in Fig. 1 dar. 

Der Kondenfationsraum für die aus der Muffel entweichenvden 
Dämpfe der arfenigen Säure, „ver Giftfang,“ fteht durdy den 
Kanal b, Fig. 6, mit legterer in Berbindung und entyält 6 mafjive 
und 14 hölzerne Abtheilungen (Kammern). Die erfteren befinden fich 
in dem eigentlichen Giftfange, die legteren in dem fogenannten Gift- 
thurme, zu brei Mal vier übereinander und zwei unter dem Dache. Aus 
Big. 7, weldye einen horizentalen Durchſchnitt nah EF in Fig. 4 
darftellt, ift unter v erfichtlih, daß die Dämpfe genöthigt werben im 
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Zicdzad die Kammern zu paſſiren; w bezeichnet eine Oeffnung in ber 
Dede, durd welche jie in die Kammern ber nächften Etage gelangen, 
von wo fie auf ähnlichen Wege weiter gehen bis in bie legte Kammer, 
welche mit einem durchs Dach gehenden Schlotte in Verbindung fteht. 
Fig. 2 ift eine Vorber-, Big. 4 eine Seitenanficht des Giftthurmes; 
die dort fichtbaren Thüren find während ver Arbeit mit Pehm ver: 
ſchuiert und werben nur geöffnet, wenn bie Kammern entleert werden 
ſollen. Bei diefer gefährlichen Arbeit, fowie beim Verpacken des Arfenif- 
mehls werben die Arbeiter vor dem Einathmen des Staubes dadurd) 
geſchützt, daß man ihnen Das Geſicht bis unter Die Augen mit trodenen 
Tüchern verbindet, welche man fo feft anzieht, als ber Arbeiter es 
zu ertragen im Stande ift; oder aud) dadurch, daß man ihnen naffe 
Schwämme vor Mund und Nafe befeftigt. Die nachtheiligen Folgen, 
welche durch die auf der Haut abgelagerten Arfeniktheilhen entftehen 
könnten, fucht man durch Bäder und Wafchungen mit Seife abzuwenden. 

Das erhaltene Arfenifmehl iſt mehr oder weniger verunreinigt, 
theils durch mechaniſch mit fortgeführte Schliechtheile, theils durch in 
den Erzen enthaltene flüchtige Stoffe; das Andreasberger enthielt bei 
einer damit angeſtellten Unterſuchung an fremden Beimiſchungen */, Pro- 
zent Feuchtigkeit, 1 Prozent Kalt mit Thonerde und Eiſenoxyd, Pro⸗ 
zent Antimonoxyd und 1 Prozent unlöglihen Rückſtand, beftehend aus 
quarzigen Theilen, Heinen Badfteinbruchftüden u. bergl. 

I. Darftellung von Arjenifglas. Diefe hat den Zwech, 
das Arfenitmehl von feinen Verunreinigungen möglichft zu befreien und 
es in eine für die Handhabung weniger gefährliche Form überzuführen. 
Sie befteht daher in einer erneuerten Sublimation desfelben unter 
gleichzeitiger Schmelzung des Sublimates, welche letztere durch bie 
eigenthümliche Einrichtung der ſogleich zu befchreibenden Sublimirgefäße 
erfolgt. Dieſe beftchen nämlich aus mehreren übereinander geftellten 
gußeifernen Theilen, wovon ber unterfte ein Kefjel von 2 Fuß 4 Zoll 
Tiefe und 1 Fuß 11 Zoll Durchmeſſer ift, aa’ in Big. 9, welde 
einen ſenkrechten Durchſchnitt des Apparates nach der Pinte AB in 
Fig. 8 darftellt. Diefer Keſſel ift aus zwei Theilen a und a’ zufam- 
mengeſetzt, welche durch Eijenfitt und Schrauben mit einander verbun— 
den find, damit der untere Theil a, welcher ſehr bald durchbrennt, 
allein ausgewechſelt werden kaun; und hängt mit feinen oberen Rande 
in einem gußeifernen Rahmen über der Feuerung b mit dem Rofte © 
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und dem Aſcheufall d in Fig. 9. Auf ven Kefjel werben drei 1 Fuf 
3 Zoll hohe gußeiferne Zylinder (Trommeln) g ohne FKitt, nur mit 
ihren verbreiterten ebenen Nändern dicht fchließend, aufgefegt. Die 
obere Trommel wird mut dem koniſch nach oben zulaufenden und mit 
aufwärtt gebogenem Raude an der Bafis, des bequemeren Anfafjens 
wegen, verfehenen Hute h, gleicyfall® ans Gußeifen, bevedt; und auf 
die obere Deffuung dieſes kommt endlich ein fnieförmiges Rohr i von 
Eiſenblech,“ welches in die BVerdichtungsfammer k führt, die durch 
den Schieber 1 in zwei Theile getheilt iſt. Bon den eben bejchriebenen 
Sublimirgefäßen befinden fich vier neben einander, wie Fig. 8 in ber 
vordern Anficht, Big. 10 im horizontalen Durchſchnitt nach der gebro- 
chenen Linie CD Fig. 9, und Fig. 11 im horizontalen Durchſchnitt 
nach EF Fig. 9, zeigt. Jeder Kefjel wird mit ungefähr 3", Zeutner 
Arſenikmehl beidhidt und durch die Schürlöcher o das Brennmaterial, 
Buchenholz, auf den Moft gegeben. Die Verbrennungspropufte ziehen 
durch je zwei Füchſe, e,e Fig. 10, in den gemeinfchaftlichen Kanal e‘ 
Fig. 9 nad der Eſſe f; p Fig. 8 und 10 ift ein Kanal, welcher den 
aus ben Schürlöchern austretenden Rauch nach der Eſſe führt. — Das 
Arfenifmehl verwandelt fi in Dämpfe, welche fih an ven Wänden 
der Trommeln niederfchlagen und, nachdem dieſe fi) hinreichend erwärmt 
haben, zufammenfchmelzen. Den größten Theil findet man in ben 
obern Theilen angelegt, weil die unteren fo heiß werden, daß ſich bie 
zuerft darin verbichtete arjenige Säure wieder verflüchtigt. Was in 
den oberen nicht zurücgehalten wird, gelangt in die Verdichtungsfanı- 
mer k, aus deren oberer Abtheilung die nicht werbichteten Dämpfe 
dur den Schlott m Fig. 9 in die Atmofphäre austreten. Die Regu- 
lirung der Temperatur iſt hierbei von großer Wichtigkeit, indem, wenn 
viefelbe zur hoch ift, ein zu großer Theil der arfenigen Säure ſich ver- 
flüchtigt; wenn fie dagegen zu niedrig ift, ein trübes, unanjehnliches 
Glas erhalten wird, weil die Schmelzung nur unvollftändig erfolgt. 
Den Zeitpunkt, in weldem die Operation beendigt ift, erkennt man 
mit Hülfe einer eifernen Nadel, welche man durch die Deffnung na im 
Hute, Fig. 8, die außerdem durch einen eifernen Pfropf verfchloffen 
it, bi8 auf den Boden des Kejjels einführt. Ift noch Mehl in dem— 


' In Reichenftein it das knieförmige Stück ebenfalls gegoffen, am ober 
Theile mit einer Definung zur Einführung des Probireifens verſehen und wird 
durch cin Bleirohr verlängert, das in ten „Sublimatfaften“ mündei. 
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jelben enthalten, fo fest es ſich an der Nadel an und zwar jo hoch, 
als es den Kefjel noch erfüllt. Gewöhnlich ift die Operation in 8 Stun- 
ven beendigt, den ganzen Apparat läßt man daun über Nacht abkühlen 
und bricht hierauf das Glas, welches ſich oft bis zu 2 Zoll Dide an- 
geſetzt hat, mit eifernen Stangen aus. 

Den größten Theil der Verunreinigungen des Arfenifmehls findet 
man zwar in Geftalt einer Schlade auf vem Boden des Keſſels; dennoch 
enthält auch das erhaltene Glas, Nohglas („roher Talg“) genannt, 
noch etwas davon und muß deshalb einer nocdhmaligen Sublimation 
unterworfen, vaffinirt werden, DieArbeit ift ganz der vorbefchriebenen 
ähnlich, nur mit dem Unterfchieve, daß eine etwas größere Menge 
eingejegt werben kann und in Folge deffen die Operation etwas länger 
dauert. Die Schlade, welche bei der erſten Sublimation in den Keffeln 
zurücbleibt, ift fehr porös, von bunfelgrüner Farbe und befteht aus 
12,, bis 16 Theilen Kalt, Kieſelerde, Thonerde und Eifenorybul, 
63 bis 67 Theilen Arjenif mit Antimon, 15 bis 18 Theilen an legteren 
gebundenen Sauerftoff und einer Spur von Silber. 

Arjenikfaures Kali. Eine nicht unbedeutende Menge arjeniger 
Säure wird in arfeniffaures Kali umgewandelt, welches als Rejerve- 
beize in ben Kattundrudereien verwendet wird. Zu biefem Behufe 
wirb im neuerer Zeit Fein anderes als das fogenannte faure 
Salz und zwar nicht in Kryſtallen, fondern nur als brödlige Maffe 
ohne Kryſtallwaſſer (As O, KO, 2HO) in den Handel gebracht. Man 
ſtellt es dar durch Zufammenfchmelzen von gleichen Theilen arfeniger 
Säure und falpeterfauren Kalis in eifernen Zylindern, wie fie zur 
Salz» und Salpeterfäurebeftillation benugt werben, ober Keſſeln, welche 
mit Deckeln von Sandſtein verſehen find, in welchen eine Röhre ber 
feftigt ift, bie im eine Eſſe mündet. Eine Deffnung im Dedel, bie 
durch einen paffenden Pfropf verjchloffen werben lann, dient zur Be- 
obachtung des Schmelzprozeffes. Sobald feine jalpetrigfauren Dämpfe 
mehr entweichen und die Mafje ruhig fließt, wird das Feuer entfernt 
und dieſelbe bis zum Erfalten umgerührt, um fie zu einer brödligen 
Maſſe zu zertheilen. Sofern das Schmelzprodnkt nicht durch Aufnahme 
von Eifen gefärbt ift, wird e8 ohne Weiteres in den Handel gebracht; 
es zieht alsdann bald ſo viel Waſſer aus der Luft an, daß es die 
oben angegebene Zufammenfegung hat, ohne im Geringſten feucht zu 
werben. Iſt es dagegen ftarf gefärbt, fo wird es in möglichft wenig 
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Wafler gelöst, die Yöfung geklärt und abgerampft, bis ein Tropfen 
auf eine kalte Glasplatte gebracht nad dem Erkalten erftarrt, und 
nun bis zum Erfalten gerührt. Die Aufnahme von Eijen vermeidet man 
am beften dadurch, daß man bei möglichit niedriger Temperatur operitt. 

Gefahr für die Arbeiter ift bei dieſem Geſchäfte nur während des 
Miſchens der arjenigen Säure mit dem Salpeter, und biefe vermeidet 
man dadurch, daß man dasſelbe in gefchloffenen Gefäßen (Fulver- 
trommeln) verrichtet. 

In den Kattundrudereien wird die Löſung diefes Salzes in ber 
Kegel vor dem Gebraude unvollftändig mit Tohlenfaurem Natron 
gefättigt, weil das janre Salz nicht in allen Fällen gehörig ſchützt, das 
gejättigte Dagegen überall verwendet werben Fann. 

Arſenikſaurer Kalf (neutraler). Diefes Salz, welches als 
Kejerwebeize für Dampffarben in manchen Kattundrudereien benugt 
wird, ftellt man aus ökonomiſchen Rüdfichten aus arfeniffaurem Natron 
mit Chlorfalzium dar. Das arjeniffaure Natron erhält man bierzu 
auf ähnliche Weife wie arfeniffaures Kali, indem man anftatt des 
Ralijalpeters Natronfalpeter ' anwendet. Die Auflöfung des jo erhal- 
tenen jauren Natronfalzes wird mit kohlenſaurem Natron neutralifirt 
und dann in eine Löſung von Chlorfalzium gegoffen, jo lange ein 
Niederſchlag entfteht. Der erhaltene Niederſchlag darf nicht lange aus- 
gewajchen werden, weil er fih duch Berührung mit Wafler in ein 
ſaures lösliches und ein bafifches umlösliches Salz zerlegt. 

Arfeniffaures Chromoryd wird in Salzſäure gelöst und 
entſprechend verbidt in den Kattundrudereien zur Darftellung des See- 
over Glasgrün gebraudt. Man kann es ähnlich wie den arfeniffauren 
Kalk erhalten durch Fällung einer möglichft ſäurefreien Löſung von Chrom« 
oxyd in Salzjäure durch neutrales arfeniffaures Natron. Stein, 


Ausdehnung. 
(Bd. 1. ©. 374.) 
Ueber die Ausdehnung verfchiedener Körper durch Ermärmen ift 
hier Folgendes naczutragen, beziehungsweife den Refultaten nenerer 
Forſchungen gemäß zu berichtigen. 


Sowobl bier, als bei dem arſenilſauren Kali ift es nöthig chlorfreies 
ſalpeterſaures Salz zu benutzen, wenn man nicht durch Bildung von Arſen— 
chlorid Verluſt an Arſenit erleiden will. 
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a; Feſte Körper. Zur BVervollftänbigung der auf S. 376, 
(Bd. I) gegebenen Tabelle dient Nachſtehendes: 
Ausdehnung 
— an mar vom — bis zum Bann 








1.0000000 Cingneie von ' ET ans | | 
Cement (römiſcher) ...620014349 
Eiſen (Schmiedeiſenn... 07014460 
Glas (gewöhnliche) - : > 2 2 22 6062008918 
J RR a a een MODE 
Sunit . . . 20202020. 0.0008685 
Grapbitwaare (3 Graphit, Thon) . Dun 0.0002928 
' Holz (völlig trodenes — — der Bit eine 
Safer) . . . 0.0003520 
Kalkſtein (weißer freibenrtiger) en. 00002510 
. ERBEN: a era SR ren a 0.000808009 
Koble (von Eihenbol) - » > > 2 > 2 2020208, 0.0012000 
Marmor (larrariihen) > 2. 2 2 2 20202020. 00007000 
Meffing (gemalt) - : 2 2 2 2 nennen. OT 
len een nenne OO 
Silberr..070019780 
| Danerziegel . De en re ——— ie 


b) Teopiber Fläffige Körpern. 1000 lampe: — 
jolgender Flüſſigkeiten dehnen ſich durch Erwärmen von 0° auf 80 R. aus: 
Leinöü.....unm 72.5 Theile, 


Swnöl . » 2 22020080 „ 
Terpenthbinöl . » » 70 : 
Sefättigte Salzfoole. . . „ 50 u 
Schwefelfäure (fp. ©. 1.85) „ 60 r 
Quedfilber. . . . . „ 18.018 „ 


Stampfer's Kejultate über —— des Waſſers in ver— 
ſchiedenen Temperaturgraden ſind auf S. 639 des II. Bandes mitgetheilt. 

c) Gasförmige Flüſſigkeiten. Die ſorgfältigſten Unter— 
ſuchungen neuerer Phyſiker haben gelehrt, daß die Annahme eines glei» 
hen Auspehnungs- Koeffizienten für ſämmtliche Gaſe — wie berfelbe 
aus Gay⸗VLuſſac's Beobachtungen = 0.375 oder %, ded Volumens 
für die Erwärmung von 0° auf 80° R. (100° E.), over 0,00375 
für je 1° E. zur folgen ſchien — nicht richtig ift. Vielmehr hat man 
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num folgende Zahlen als die der Wahrheit am nächften kommenden zu 
betradhten: 


ı Bergrößerung bes Bo- | | 
Namen der Gasarten. ums durh Erwärmen, Beobachter. 
| von 0° auf BON. | | 
Almoſphäriſche Luft... . . | 0.3665 Magnus 
 Sauerflofigad . > > 220) 0.3685 „ 
Waflerftofgne . 2220) 0.3661 | — 
| Stidondulga® 2. 0.3676 | i 
Ammonialgad . » >: 20.2. 0.3713 Regnault 
Salzſaures &8 2 222... 0,868 E95 
| EAN: 25.2: 2 8 0.3682 e | 
Koblenomybgas . > > 2220. 0.3666 | x | 
Ä Koblenfaures Gar . | 0.3710 R 
Karmarſch. 
Baumwolle. 


(Bd. I. S. 472.) 

Ueber die Entwickelungsgeſchichte der Baumwollfaſer ha— 
ben die Unterſuchungen von Siegfried Reiſſek Denkſchriften der K. 
Akademie der Wiſſenſchaften in Wien, mathematijch = naturmiffeufchaft: 
liche Klaſſe, Bo. IV.) ein Ficht werbreitet, durch welches nicht nur die 
zeitherigen Anfichten über die Natur der Baummollfafer mehrfeitig 
ergänzt und verbefiert, fondern auch neue Geſichtspunkte über mandhe 
Erſcheinungen bei der Verarbeitung derfelben eröffnet werben. Es mag 
daher aus diefen Unterfuhungen Folgendes mitgetheilt werden (vergl. 
Taf. 3). ' 

Big. 1 ftellt ein Camenforn von Gossypium herbaceum in na- 
türlicher Größe vor, von welchem an der vorderen Seite der haarige 
Ueberzug von ber [ederartigen Oberfläche abgetrennt ift, während der—⸗ 
felbe übrigens noch ſichtbar blieb. In der Blüthezeit bemerft man an 
ven Samenfnofpen, welche gewöhnlich in zwei Pängenreihen aus der 
Mitteljäule hervorgehen, äußerlich noch feine Spur von Herborragun- 
gen; die Dberflähe wird dann von Heinen flachen oder unbedeutend 
gewölbten und enganfchliegenden Zellen der Oberhaut gebilvet, unter 

" Die zu den Artileln Baumwolle und Baumwolljpinnerei ge 


hörigen Figuren find auf den Kupfertafeln 3—-27 mit fortlaufenden Nummern 
bezeichnet, um eine einfachere Rachweifung möglich zu made. 


— 
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welchen ſich noch mehrere dicht mit einander verwachſene Häute beftu- 
den; im Innern diefer Zellen finden ſich farblofe und äußerſt zarte 
Schleimkörner. Zur Zeit der Befruchtung fangen dieſe Zellen an ſich 
zu heben und auszufaden, fo daß die Samenkuofpe bei ſchwächerer 
Vergrößerung ſchon fein mwarzig, wie in Fig. 2 (bei 15facher Ber- 
größerung), und unter einem ftärfer wirkenden Mikroskop wie Fig. 3 
(m 400 maliger Bergrößerung) fi ausnimmt. Manche Zellen eilen 
hierbei andern vor und hemmen biefelben dadurch, ohne daß indeffen 
der allgemeine Entwidelungsgang geftört wird, welcher fo ſchnell ver- 
läuft, daß gegen Ende der Blüthezeit aus den Zellen bereits furze 
zylindriſche Schläuche wie viefelben Fig. 4 in 400facher Vergrößerung 
darjtellt, geworben find. In denſelben vermehren fid) die Schleimkörn— 
chen, welche fich entweder wie bei a zu Klümpchen verdichten, die an- 
fänglich durch Schleimfäden an der Zelle anhängen, ober ohne zur 
vollftändigen Kornbildung überzugehen, nur wie bei b in formloferen 
Gruppen neben einander lagern; die Zellwand, welche aus reiner Eel- 
luloſe befteht, ift nicht merklich verdidt, gewöhnlich ift aber an ihrer 
umeren Wandfläche eine dünne Schleimſchicht abgelagert. 

Nah beenvdeter Blüthezeit verlängern fich die fchlauchähnlichen 
Zellen mehr und mehr, jo wie ſich die Samenfnofpe vergrößert; fie 
werden haarähnlih dadurch, daß fie fi) nad) oben zu verengen. Bis 
zu der Zeit, wo die Samenkapſel ihre normale Größe erlangt hat, 
it der Durchmeſſer der Schläuche 4—5mal und die Länge 300— 700 
mal fo groß geworden als nach beendeter Blüthezeit; in dieſer Ent- 
widelungsperiode zeigt Fig. 5 einen ſolchen Sclaud in 200 maliger 
Bergrößerung; die Klümpchen (Fig. 4. a) find aufgelöst, der Inhalt 
iſt fchleimig körnig, die Membran it fefter aber unbedeutend bider; 
ver Schlauch erfcheint unter ver Form eines Haares. Durch Vergrö— 
Berung der Samenknoſpen und Haare wird der Raum in ber Frucht— 
böhle immer beichräufter, die Haare benadybarter Samenkuofpen wer- 
den gegen einander gebrüdt und verfilzen ſich in einander. 

Hat die Kapjel die volle Größe erreicht, fo verſchwindet gegen 
die Zeit der Reife hin der feinförnige Inhalt der Haare mehr und 
mehr, dagegen verbidt fich die Zellwand, bis fie etwa Y, bis '/, vom 
Durchmeſſer des Haares erlangt hat. Sie ift farblos, homogen und 
gewöhnlich won gleicher Dide; zuweilen nimmt die Verdickung ber Zell 
wand dem ganzen Querſchnitt des Haares ein und unterbricht dadurch 
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ven Zufanmienhang der inneren Höhlung, diefelbe in mehrere zellen» 
ähnliche Abtheilungen theilend. Zur Zeit der Reife verliert fich der 
flüfjige Inhalt der Haare gänzlich, es findet namentlich au den düuu— 
wanbigen Stellen ein Collabiren Statt, wodurch die bekannte zufanımen- 
gedrückte bandartige Geftalt der Baunmollfafer entfteht. Bein Auf 
jpringen ver apfel, welches die zufammengepreßten Haare unterfiügen, 
fodern und entwirren ſich legtere theilweiſe, drehen fich dabei aud) viel- 
fach um ihre Längenachſe, umd zwar deſto mehr je trodener die Luft, 
je gröber und dünnwandiger die Faſer ift, wodurch das jchrauben- 
gangförmig gemundene Anſehen der Faſern entfteht. 

Big. 6 ftellt mehrere Faſern von Gossypium herbaceum, Fig. 7 
deögleihen von Gossypium barbadense in 200fadyer Größe dar. 
Diefe Fafern find unterhalb durch das Abreißen vom Samen offene, 
oben geſchloſſene Schläuche, theils von Fegelförmiger und zylindrifcher 
Geſtalt, theils zulammengefallen, breitgebrüdt und gewunden. Die 
Wand ift durch die ſekundäre Ablagerung in Fig. 6 mehr, in Fig. 7 
weniger verbidt, daher die im Durchſchnitt ſtärkere Windung ver let» 
teren Faſern. Bei a füllt die fefundäre Ablagerung einen geringeren, 
bei b einen größeren Theil der Schlauchöffnung aus; bei e ift diefe 
Ausfüllung faft vollſtändig erfolgt, jo daß höchſtens eine Yinie als 
Andentung der Deffnung vorhanden bleibt; bei d ift auch dieſe Pinie 
verfchwunden, die Yajer wird au diefen Stellen zu einem vwollftändig 
erfüllten Zylinder. Bei e find neben den Reften von Schleimkörnchen 
noch einzelne Fetttröpfchen vorhanden, welche auf gleiche Weife wie bei 
vielen andern Pflanzen durch Umänderung des früheren Inhaltes ge— 
bildet werden. In Fig. 7 find namentlich Untertheile ver Faſern dar- 
geftellt; die Dbertheile gleichen ziemlich dem in Fig. 6 bargeftellten 
Faſerſtücke f. Es kommt bei denfelben entweder eine mit Ablagerungs> 
maſſe gauz ausgefüllte Spige oder ein ftumpfes Ende vor, in welchem 
man zuweilen od) deutlich die fchlauchförmige Deffnung fieht. 

Die Ablagerung an der Innenwand erjcheint im natürlichen Zu— 
ftande ganz homogen; wird aber die Faſer ver Einwirkung verdünnter 
Schwefelſäure ausgefegt, fo ift bei der entftehenven Anfchwellung eine 
jehr deutliche Schichtenbildung in diefer Ablagerung bemerkbar. 

Außer diefer regelmäßigen Yornı kommen bei beiden Faſerarten 
noch Abweichungen in doppelter Beziehung vor, welche wahrſcheinlich 
auch bei den übrigen Baumwollarten ji vorfinden mögen. Es it 
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nämlich zuweilen die innere Begrenzung der Ablagerungsſchicht keine 
iharfe und regelmäßige, jondern e8 treten Fädchen aus derfelben her- 
vor, welche während des Wachsthums ver Faſer mit der gegenüber« 
ftehenden Zellenwand in Berbindung geftanden haben. Andere Fafern 
find auf einer tieferen Entwidelungeftufe jtehen geblieben, die Ablage» 
rungsfchicht hat fich bei venfelben gar nicht oder nur in äußerſt gerin« 
gem Grabe entwidelt, und es ift der körnige Inhalt in größerer Menge 
zurückgeblieben. 

Es ſcheint, daß die letzteren Faſern mit denjenigen identiſch ſind, 
welche beim Färben mit gewiſſen Farbſtoffen eine Veränderung nicht 
erfahren, und in gefärbten Geweben als weiße Punkte erſcheinen; dieſe 
Faſern find unter dem Namen der todten Baummolle (coton mort, 
dead cotton) befannt, und Walter Erum und Daniel Koechlin fanden 
bei ver mifroffopifchen Unterfuhung, daß diefelben aus flachen Bän- 
dern ohne alle Anventung einer Höhlung beftehen, niemals fchrauben- 
gangförmig gewimben find, und öfters Fleden befigen, weldye von dem 
vertrodneten fürnigen Inhalte herrühren. Die Bildung todter Baum- 
welle fann bei Anwendung größter Sorgfalt bei der Kultur derfelben, 
namentlich durch entfprechende Bearbeitung des Bodens, Entfernung 
des Unfrautes u. f. w. vermindert werben, auch läßt ſich durch Ab— 
breden von umnreifen Kapfeln und gehörige Anfmerkjamfeit bei dem 
Einfammeln verhindern, daß größere Mengen verfelben in die zu ver 
arbeitende Baummolle fommen; doch bleibt e& immer eine Aufgabe ber 
Baumwollſpinnerei, diefe unausgebildeten Faſern in den Vorberei- 
tungsmafchinen zu entfernen, eine Aufgabe, deren Löſung bis zu einer 
ziemlich weiten Grenze durch zwedmäßige Behandlung in den Vorbe— 
reitungsmajchinen möglich ift, was ſchon daraus hervorgeht, daß nad 
den Beobadytungen franzöfifcher Drudereibefiger todte Faſern vorzüg— 
lich dann bemerkbar werben, wenn bei hohen Baummollpreifen ver 
Abgang in diefen Mafchinen möglichft gering gemacht wird. 

Das Egreniren der Baumwolle (eleaning; égrener), d. h. 
die Trennung der Fafern von den Samenkörnern, geht bei verſchiedenen 
Baummwollforten mit verfchievenem Grabe von Leichtigfeit von Stat— 
ten. Bon den beiden in Amerika hauptſächlich unterfchievenen Arten, 
nämlich der langſtapligen mit ſchwärzlichen Samenkörnern (black 
seeded) und der kurzſtapligen mit grünlichen Samenkörnern (green- 
seeded) trennen ſich die Faſern der erfteren zwar leichter von den 
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Samenkörnern, als bie der leßteren; aber es läßt fich diefer Abjchei- 
dungsprozeß weit fchmieriger durch mechanische Mittel ausführen, ohne 
den feineren und werthvolleren Fafern diefer erften Art Schaden zuzu- 
fügen. Die Nothwenbigfeit, diefe Trennung durch die Walzenegrenir- 
maſchine (roller-gin) mit Anwendung nit ſehr fürbernder Hanp- 
arbeit vornehmen zu müſſen und bie dadurch entftehende Vertheuerung 
der Produftionskoften ift Beranlaffung geweſen, daß man an mehreren 
Punkten ver für vie Kultur Iangftapliger (Sea-Island) Baumwolle ge- 
eigneten Küftenländer Norbamerifas auf die Erzengung folder Wolle 
verzichtet umd ſich zu anderen einträglicheren Kulturen gewendet bat, 
Ebenfo erfchwert diefer Umftand die Entwidelung der Baummoll: 
kultur in Oftindien. Andrerfeits ift ter überaus große Aufſchwung, 
welchen die Produktion kurzftapliger Baumwolle in Amerika namentlich 
im Paufe biefes Jahrhunderts genommen hat, wejentlid durch die all- 
gemeine Einführung der ſehr fürdernden im Jahre 1794 von Whitney 
erfundenen Sägenegrenirmajchine (saw-gin) bedingt worden. 

Für beide Arten von Vorrichtungen find in Amerifa und England 
bis jest über 70 verfchiedene Einrichtungen und Berbefferungen paten- 
tirt worben. . 

Die wejentlihen an der Walzenegrenirmafchine angebrachten 
Berbefjerungen beftehen in der Einrichtung ter Walzen. Theils ift 
man nämlich zu ber urſprünglich indiſchen Einrichtung zurädgegangen, 
die beiden Walzen ftatt mit Kannelivungen, welde ver Achſe parallel 
laufen, mit jchraubengangförmigen Erhöhungen in der Art zu verjehen, 
daß die Erhöhungen der einen Walze in die Vertiefungen der anderen 
eingreifen ; theil hat man nur bie obere Walze mit fchraubengangför- 
migen Erhöhungen’ verjehen, die untere aus Korkjcheiben zufammenge- 
fegt ; theil® Die obere mit Leber überzogen, die untere von Eiſen ge 
macht; theils die obere von Papier, die untere aus gebranntem Thon 
ober Stein hergeftellt, theils endlich — und dies ſcheint die wichtigste Ab- 
änderung zu jein — beide Walzen zwar geriffelt oder fannelirt, aber bie 
Bertiefungen flacher und nicht auf die ganze Länge ver Walzen andge- 
führt, jondern an jedem Walzenende durd ein zylinbrifches Stüd in 
ber Art begrenzt, daß die beiden gegeneinanbergebrüdten Walzen mit 
diefen Stellen einander berühren und verhindert werben, zu tief in 
einander einzugreifen und die Samenkörner zerquetfchen zu können. 
— Fig. 8 macht diefe von Theodor Ely im Jahre 1845 getroffene 
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Einrichtung deutlich; es ift hier a ein Theil des geriffelten Mittelſtücke 
der Walzen, b find bie zylindrifchen Enden, melde auf ter andern 
Seite ebenfo ausgeführt find, wie auf der hier abgebilveten; e bie 
Zylinderzapfen. 

Ein anderes Mittel, um das Eintreten der Samenkörner — 
die Walzen zu verhindern, beſteht in dem von Henry Conklin angege- 
benen Deteltor. Es ift dies nad Fig. 9 ein vor ben beiden Walzen 
a und b angebradjter Eifenftab e, welcher die Deffnung in der Art 
verfchließt, daß für die Faſern eine Behinderung zwiſchen die Walzen 
zu treten nicht entfteht, während ber viel weniger fpige Zutrittswinkel, 
ver ſo gebildet wird, und der Umftand, daß der Stab ftill fteht, ven 
Samenkörnern ein viel geringeres Beftreben ertheilt, zwifchen die Wal- 
zen einzutreten. Bei e und d find ein paar Platten gegen die Walzen 
gelegt, um das Wideln verfelben zu verhindern. Zu dem letzteren 
Zwecke wendet man audy jägenartig ausgefchnittene Stahlplatten an, 
welche parallel zur Achſe der Walzen bin und herbewegt werben. 

Statt des Detektord hat man ferner noch vor den Walzen liegende 
Kämme in Anwendung gebracht, melde bin und herbewegt werben, 
und nur bie Faſern nah den Walzen gelangen laſſen, die Samen- 
lörner Dagegen zurüdhalten, endlich auch zwei fägeblattartig ausge 
fchnittene und mit ihren Zähnen gegen einander gefehrte Stablfchienen, 
welche durch ihre ziemlich jchnelle wibrirende Bewegung, nad) der Fänge 
der Achſen gerichtet, dasſelbe bewirken follen. 

Bei der Einrichtung von Burn wird bie zu egrenirende Baum: 
wolle auf einem mit Krempelbeſchläge belegten Tuche dem Walzenpaare 
zugeführt; auf ber entgegengefegten Seite ver Walzen ift ein mit 
Bürſten beſetzter rotirender Schläger vorhanden, welcher die Wolle 
von dem Walzenpaare entfernt und ein Wideln verhindert. 

Endlich ift bei der Mafchine von Mac Carthy das ‘Prinzip der 
Balzenegrenirmafchine in einer Art mobifizirt, welche namentlich für 
die langfaferige Baumwolle jehr vorteilhaft zu fein fcheint. Die höl- 
zerne Walze a Fig. 86 u. 87 (Taf. 9) von 30—36 Zoll Länge und 
4 Zoll Durchmeſſer ift mit hart gegerbter Büffelhaut umlegt, und 
zwar ift diefelbe in fehraubengangförmig liegenden Streifen befeftigt. 
In etwa /, Zoll Abftand von berfelben befindet fich eine Schiene b 
ans Eifen oder Stahl von gleicher Fänge mit der Walze und unge 
. Fähre Y, Zoll ftark; parallel zu ihr in etwa '%/, Zoll Abſtand eine 
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zweite ec, ec’. Die untere Kante von b md die obere von e ſind ſanft 
abgerımdet, uud e erhält eine ſchnell auf und niederfteigende Bewegung 
innerhalb ver beiden ertremen Stellungen, welche in Fig. 86 bei ce 
und in Fig. 87 bei c’ gezeichnet find; dagegen dreht fid a langſam 
um; bei d envlih wird die Baummolle zugeführt. Die Büffelhaut 
zieht nun durch ihre Reibung die Baummollfafern in dem Maße durch 
die Oeffnung zwiſchen b und-c, al® durch die Bewegung von e bie 
Samenktörner oberhalb abgeftoßen fin. Durch 2—3 Schläge ift 
gewöhnlicd die Trennung von Faſer und Eamenforn erfolgt. Auf 
mechaniſchem Wege in Gang gefegt, kann diefe Einrichtung täglich bis 
zu 400 Pfund Baumwolle liefern. 

Die Sägenegrenirmafcdine hatte nad) der urfprünglichen 
Einrihtung als hauptjächlid) wirkenden Theil eine mit Drahthäfchen 
bejeßte Walze, ähnlidy wie viefelben beim Droufjettwolf in der Be 
arbeitung der Wolle vorkommen; fpäter wurde auch Eiſendraht von 
breifeitigem Querfchnitte, durch feilenartiges Aufhauen nit Zähnen 
verfehen und in fchraubengangförnigen Windungen um einen Zylin— 
ver gelegt, angewendet; dann Scheiben mit Sägezähnen nad) Art der 
kreisförmigen Sägeblätter. Um die Vervollfommmung dieſer außeror- 
dentlich wichtigen Mafchine hat bejonders Eleazer Carver ſich Verdienſte 
erworben, da er mit dem Bau derſelben ſeit 1807 beſchäftigt geweſen 
iſt. Eine neuere Einrichtung von Carver's saw-gin macht Fig. 10 
im Durchſchnitt deutlich. a ift der aus Sägeblättern in der Art zu- 
jammengefeßte Zylinder, wie dies Bd. I. ©. 475 bejchrieben ift; b vie 
Bürſtwalze, ee der Roſt ans einzelnen Eifenftäben beftehend, melde 
unterhalb an der Platte d, die zur Abführung des Eamens beftimmt 
ift, befeftigt find, und mit diefer Platte durch die in das Querſtück 
f tretenden Schrauben e in bie geeignete Yage gegen die Zähne ver 
Sügeblätter geftellt werben können. Damit dieſe Verſtellung vorge— 
nommen werben kann, find die Roſtſtäbe oberhalb ebenfalls mit einer 
Platte verbunden, welche durch Charnierbänder g an dem oberen 
Querſtück h befeftigt ift. Der Numpf zur Aufnahme ver zu egreni— 
renden Baumwolle wird zur beiven Seiten durch bie Geftellmände, vorn 
durch bie verftellbare Wandfläche i, unterhalb durch den Roft und nad) 
hinten buch die gefrümmte Platte J begrenzt; i kann vor und zurück, 
höher und tiefer gejtellt, und durch die Schranbenbolzen n an ven 
Seitenwanbflächen befeftigt werben ; es hat dies namentlich zum Zwede, 
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ten an i unterhalb angebrachten Kanım k fo gegen die Sägeblattwalze 
zu ſiellen, daß der Samen durch ben zwiſchen k und e bleibenden 
Schlitz mit der erforberlihen Gefchwindigfeit abziehen kann. Die ge» 
krümmte Platte 1 ift bei o drehbar und kann durch bie Schraube bei 
m in einer mehr oder weniger niederwärtögemeigten Page feftgeftellt 
werben, um baburdy den zu bearbeitenden Etoff mehr oder weniger 
gegen die Sägeblätter gepreßt zu erhalten. 

Soll eine ſchnellere und intenfivere Einwirkung auf die zu egre- 
nirende Baummolle erfolgen, fo wird d gefenft, ein weiteres Heraus- 
treten der Zähne über den Roſt dadurch bewirkt und gleichzeitig J nad) 
vorn zu bewegt; bie entgegengefeste Stellung findet bei beabfichtigtem 
langfameren Gange und geringerem Angriffe auf die Fafern Statt. 
Fällt der Samen nicht fehnell genug aus der Maſchine, jo wird i hö— 
ber und weiter nad) vorn zu feftgeftellt; fällt ver Samen zu fchnell 
und noch nicht genügend gereinigt aus der Mafchine, fo findet vie ent 
gegengeſetzte Verftellung von i Statt. 

Auf der Rückſeite der Walze befindet ſich zwiſchen ven Sägeblät- 
tern ein zweiter oder Meinigungsroft in vertifaler Page angebradit. 
Derfelbe ift an der Platte p, welche unter dem Querſtück h in Fugen 
der Geitenwänbe auf und nieder gejchoben werden fanıt, angebracht 
und befteht aus einzelnen in Fig. 11 größer bargeftellten Schienen q, 
welche nur durch eine Schraube r mit p verbunden find, und baher 
zwiſchen ven Sägeblättern eine etwa erforberliche geringe Seitenbemwes 
gung annehmen können. Diefe Schienen dienen theil® dazu, ben Luft: 
zug in feiner Einwirkung auf bie an den Zähnen hängenden Faſern 
zu ſchwächen, theils und zwar mittelft der nad) b zugefehrten Umbie— 
gungen die Einwirkung der Bürſte auf die Säge mehr ſtoßweis ein- 
treten und dadurch die Abfonderung der mit der Baummolle durchge— 
henden feften Theile (motes), welche namentlich auch in den durch bie 
Zähne von den Samenkörnern abgetrennten Stücken beftehen, vollftäns 
diger ftattfinden zu laffen. Zwiſchen vem unteren Ende von q und 
einer mit Weißblech beſchlagenen Platte s ift ein Spalt vorhanden, 
durch welchen in der Nichtung des Pfeiles 1 die gröbften Schmugtheile 
austreten follen; an der Stelle, wo der Pfeil 2 fteht, foll der feinere 
Schmutz aus den Baumwollfaſern nieberfallen, die Baumwollfaſern 
ſelbſt aber follen an ver ebenfalls mit Weißblech befchlagenen Fläche t 
in der Richtung des Pfeiles 3 auffteigen, unter welcher durch u ber 
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Kaum für Anfſammlung der Unreinigkeiten abgeſchloſſen wird. Um 
num dieſe verſchiedenen Wirkungen entſprechend zu erreichen, kann s 
höher oder tiefer, und t in verſchiedenem Neigungswinkel und gegen 
s näher ober entfernter geſtellt werden, bis der ſich herſtellende Luft- 
ſtrom, der zugleich von den Verhältniſſen des Raumes, in dem die 
Maſchine ſteht, abhängig iſt, das Zuſtandekommen dieſer verſchiedenen 
Einwirkungen geſtattet. 

Auch kann die Bürſtwalze zur Hervorbringung des erforderlichen 
Luftſtroms dadurch benutzt werden, daß an den Endflächen derſelben 
in radialer Lage breite Schienen angebracht werden, welche durch eine 
in der Geſtellwand angebrachte Oeffnung Luft einziehen und nach Art 
der Ventilatoren an ihrem äußeren Ende forttreiben. Noch vollſtän 
diger erfolgt dies durch die in Fig. 12 gezeichnete Konſtruktion der 
Bürſtenwalze, bei welcher die Bürſten ce durch Spalte von einander 
getrennt, Übrigens aber durch die Arme b mit der Welle a verbunden 
find. Der durd die Schlitze austretende Luftſtrom kaun durch eine 
geeignete Umhüllung der Bürftwalze fo gerichtet werben, daß er auf 
die an der Sägeblattwalze abgebürftete Baumwolle entiprechend einwirkt. 

Was den Gang der Mafchine anlangt, fo macht die Säge: 
blattwalze, deren Scheiben etwa 10-12 Zoll Durchmeſſer haben, 
150 bi8 200 Umbrehungen in der Minute; die erforderliche Beweg⸗ 
kraft beträgt bei 60 bis 80 Cägeblattfcheiben ungefähr 2 Pfervefräfte ; 
auf jede Scheibe werben pro Stunde etwa 3—4 Pfund rohe Baum- 
wolle gerechnet, und ans diefen werden 20—30 Prozent reine Banm- 
wollfafern, das Uebrige an abgefonderten Samenförnern gewonnen. 
Soll die Mafchine einen erwünfchten Gang annehmen, fo ift es nöthig 
vollfonmen trodene Baumwolle auf derſelben zu verarbeiten. 

Unter den fonft noch an den Sägenegrenirmafchinen angebrachten 
Abänderungen mag bier nur noch angeführt werben, daß man aud) 
durch verſchieden angebrachte Bürften die an venfelben vorüberbewegten 
Faſern von den anbängenden Theilen der Saamenkörner zu befreien 
juchte, ſowie daß man, wie dies Fig. 13 zeigt, ben feftftehenden Roſt 
durch einen rotirenden erjeßte; es ift nämlich bier a eine Walze mit 
Bertiefungen, in welchen die Sägeblätter ver Walze c laufen; durch 
bie Drehung von a erhalten die Samenkörner ein größeres Beftreben 
fi von den Sägezähnen zurüd zu bewegen; b fehließt fih an ce an 
und bildet das Abfallbrett für den Samen; in dem Raume zwiſchen 
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b ımb d wird die Baumwolle von den Cägeblättern ergriffen und bei 
e durch eine Bürſte abgeftrichen. 

Bei einer neuen Egrenirmafchine, welche Whitworth in feinem 
Berichte über die Ausftellung in New-Nork beſchreibt, ift ter Säge⸗ 
zylinder durch einen Krempelzylinder von 8—9 Durchmeſſer erſetzt, der 
mit einem Beſchläge von mehr halenförmigen Zähnen als gewöhnlich 
verſehen und gegen eine Walze aus Gußeiſen geſtellt iſt, die ſpiralförmige 
Kannelirungen von “ Breite in 0 Abftand hat. Der Krempel- 
zylinder macht 200 Umdrehungen in der Mimute, der fannelirte Zylinder 
400 in entgegengefeßter Richtung, und eine Zylinderbürſte von 28% Durd;- 
mefjer, welche die Baummolle ven dem Krempelzylinder entfernt, 800 
Umdrehungen. Das Wefentliche bei diefer Einrichtung ift außer der Wir- 
fung des Krempelzylinders bie durch den kannelirten Zylinder dem 
Samenforn mitgetheilte Lageveränderumg gegen erfteren. Bei 60% Breite 
der Mafchine follen täglich 1500 Pfund Baumwolle Bearbeitet werben. 

Aus den abfallenden Samenkörnern hat man im neuerer Zeit 
in Amerifa ein Del geprefit, das dem Olivenöl ähneln, ſchwer trocknen, 
hell brennen und ſich beſonders zum Einölen von Maſchinentheilen eignen 
ſoll; ſonſt werden dieſelben auch als Viehfutter verwendet. 

Im manchen Gegenden unterliegt die Baumwolle, nachdem ſie 
von den Samenkörnern gereinigt iſt, noch einer Reinigung duͤrch 
Schlagen, um ſie von Staub und Schmutz zu befreien und ihr ein 
mehr feivenartiges Anfehen zu geben; e8 werben dabei aber oft einzelne 
Parthien verfelben fo mit einander verfhlungen, daß bie nadymaligen 
Operationen in ber Spinnerei hierin em wejentliches Hinderniß finden. 

Bei den geringften Baummwollforten find etwa 900 Pfund roher 
Wolle erforderlich, um einen Ballen von 300 bis 350 Pfund zu bil⸗ 
den; bei den beſten Baumwollen gehören wohl bis zu 2000 Pfund 
roher Wolle zu einem Ballen von dem angegebenen Gewichte. 

Die Baumwollfaſern, wie fie in den Handel kommen, find ge- 
wehnlih im Zuſtande natürlicher Reife geerntet; zumeilen kommt es 
aber in den regneriſchen Tagen des Spätherbftes vor, daß fih an 
den Baumwollpflanzen noch unaufgeſprungene Enmenfapfeln befinden, 
welche eine künftige Reife nicht verſprechen; dieſe werden dann abge- 
flüdt und in einem mäßig geheizten Ofen künſtlich getrodnet,; mo fie 
zwar ebenfalls zum Auffpringen kommen, aber eine Baummolle geben, 
welche bei‘ weitem weniger gut ift, als bie mit natürlicher Reife, 
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Die aus Nordamerika neuerdings unter dem Namen Sturm- 
wolle nah Europa übergeführte Baummollforte, welde höchſt un« 
rein und flodig ift, ſcheint durch eine Nachlefe aus den Kapfeln ent- 
ftauden zu fein, welche durch den Sturm ſchon ihres beflern Inhaltes 
beraubt find, oder wielleiht aus den Reſten zu beftehen, welche man 
für gewöhnlich in den Kapfeln dem Winde zum Naube zurüdläßt. 

Unter den Eigenfhaften der Baummollfafern find namentlich 
folgende beachtenswerth: 

1) Die Farbe, theils von der Färbung des äußeren Schlauces 
theild von der der Ausfüllungsmaſſe abhängig, ift mit Ausnahme ber 
ſtark braungelb gefärbten Nanfing-Baummolle, Gossypium religiosunn, 
entweder ganz weiß ober in das gelbliche, röthliche uud bläuliche mehr 
oder weniger übergehend; die Schlauchwand ift gewöhnlich weiß, die 
Nefte der Ausfülungsmaffe bewirken den farbigen Ton. Ganz weiße 
Färbung wird gewöhnlich ald Merkmal geringerer Onalität betrachtet. 
Die Baumwolle von Emyrna, Zypern, Salonidi und von faft allen 
Theilen der Levante zeigt Die weiße Farbe, ebenfo ein Theil der norbame= 
rifanifhen, namentlicd New-Drleans, Tenneffee, Alabama und Upland« 
Georgia. Gelbe Färbung, wenn fie nicht zufällig durch Feuchtigkeit oder 
durch ungünftige Witterung während ver Kulturzeit hervorgebracht wurde, 
ift ein Zeichen von Yeinheit und Feftigfeit. Die jüvamerifanifchen und 
weitindifchen Baummollen find gelblic, weiß, die oſtindiſchen etwas dunkler. 
Die Georgia-Sen-Island-Baummolle hat, obgleich urjprünglich Feine 
gelbe Sorte, einen ſchwachen, aber unverfennbaren gelblichen Farbenton, 
welcher fie von den furzfaferigen weißen amerifanifchen Sorten unterfcheibet. 

2) Der Glanz wird durd) die feftere Beſchaffenheit der äußeren 
Schlauchmembran hervorgebracht und rührt nicht von einem befonderen 
firnißartigen Ueberzuge derſelben her; er wird gewöhnlich als feiven- 
artig bezeichnet und ift befonbers bei den amerikanischen Baumwoll⸗ 
forten vorhanden. 

3) Die Fänge, welde für die vollftändig ausgebilveten Faſern 
gewöhnlich innerhalb der Grenzen von 7 bis 17 parifer Pinien Tiegt, 
ift im Allgemeinen bei ben ſtrauch- und baumartigen Baumwoll- 
pflanzen größer, als bei den Frautartigen. Sie ift eine bei der Be— 
arbeitung jo wichtige Eigenfchaft, daß man nach ihr die Baumwollen 
für den Verkehr in zwei große Abtheilungen getheilt hat: langſtapelige, 
langfaferige (cotons à longues soies, long staple) und kurzſtaplige, 
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furzfaferige (eotons & courtes soies, short staple). In beiden Ab— 
theilungen wird ber Werth der Baumwollſorten nicht nur nach der 
abfolnten Länge der Fafern und dem übrigen Eigenfchaften, ſondern 
ganz befonders auch nach der Gleichförmigkeit der Faferlänge beftimmt. 
Zu den langftapeligen oder langfaferigen Baumwollſorten mit etwa 
9 bis 17 Linien Faſerlänge werden die folgenden gerechnet; es find 
dabei zugleich die Faferlängen, fo weit über diefelben Berfuche vor: 
liegen, in parifer Linien beigefetst worben: 

Yange Georgia 11—13 Linien. Fernambuco 14—17 Yinien. 


Bourbon 9-12 „ Bahia 12—15 „ 
Jumel, Mao 15—17 „ Camouchi 10-13 „ 
Bortorifo 9—-11 „ Para 91 5 
Cayenne, lange 12—15 „ Maragnan 10—13 „ 
Hayti Martinique 12-15 „ 
Minas 9—11 „ - Trintbab 

‚Guadeloupe 12—15 „ Cumana, Oronolo 10—12  „ 
Cuba Carthagena 9-12 „ 


Zu der kurzfaſerigen Abtheilung mit etwa 7—11 Yinien Faſer— 
länge werben gerechnet: 


Louiſiana 8—11 Linien. Virginia 

Cayenne (furze) Souboujatz 8— 10 Linien. 
Alabama Kirkajatz 7-9 „ 
Mobile Kinich 7-9 „ 
Tenneſſee Surate, Madras 

tkurze Georgia 8—11,Alexandria 

Senegal 8-10 „ Bengaliſche. 


4) Die Feinheit, d. h. die Größe des Querſchnittsdurchmeſſers, 
iſt nach dem oben Mitgetheilten ſchon an verſchiedenen Stellen der 
Faſer verſchieden, da ſich die Faſer von dem Wurzelende nach der 
Spitze zu und zwar oft im Verhältniſſe von 4 zu 1 verjüngt; es wer- 
den daher die augeftellten Beobachtungen über die Dide der Faſern 
nur dann vergleichbare Reſultate geben, wenn fie an ziemlich gleicher 
Stelle, ver Faferlänge nad), vorgenommen werben. Im Allgemeinen 
find die Fafern der amerikaniſchen und oflindifchen Baumwollſorten, 
befonders die von Gossypium barbadense, etwas dider als vie übri- 
gen. Die Die der ausgebilveten Fafern beträgt nach den Unterfu- 
dungen won Heilmann zwiſchen %,, und '/,, einer parifer Yinie, und 
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zwar find won folgenden Sorten die nebenbemerlten Faſerzahlen erfor— 
verlich, um den Raum eines Zolles beim Nebeneinanderlegen auszufüllen: 

160 von Langer Georgia, 

150 „ St. Dominge, Portorifto, Mafo, Bourben, 

135 „ Louiſiana, 

125 „ Duaraqua, 

120 „ Gaftellamare, Cayenne, Carthagena, kurzer — 

Bengal, beſter Surate, Fernambuco, 

100 „ Mazedoniſcher, 

80 „ tab, Salonidi, Bera, Adenos, ordinärer Surate, 

Noel theilt nach der Feinheit des Stapeld die Baunwolle in drei 

Gruppen und rechnet 
zur erften: Lange Georgia, Bourbon, Motril und Bahia, 
zur zweiten: Maraguan, Bernanbuco, Cayenne, Demerary und 
St. Domingo, 
zur dritten: kurze Georgia, Souboujag, Mazedoniſche, Caſtellamare, 
Louiſiana, Pouille, Carthagena, Carolina, Carraecas, 
Kirkajatz, Salonichi und Smiyrna. 

5) Die Weichheit und Biegſamkeit hängt vorzüglich von der 
Dicke der ſekundären Ablagerungsſchicht ab; je dicker dieſe iſt, deſto 
ſteifer und ſpröder iſt die Baumwollfaſer. Die Faſern von Gossy- 
pium barbadense find daher auch weicher und ſeidenartiger als die von 
G. herbaceum. Eine vollftändige Gleichförmigkeit bezüglich diefer Ei- 
genfchaft bei einer und derſelben Baumwollſorte wird ſchwer ange- 
troffen; e8 kommen neben weichen Faſern auch ſolche mit diderer Wand- 
fläche vor, und umgefehrt. 

6) Die Drehung oder jchraubengangförmige Windung der Fa— 
jern ift um jo bebeutender, je dünner die Wandfläche und größer bie 
lichte innere Weite der Hafer ift; daher ftärfer bei Gossypium bar- 
badense als bei herbacgum. Diefe Drehung ift zum Theil auf die 
ganze Faſerlänge nach gleicher Richtung vorhanden, zum Theil ober- 
halb entgegengefegt als unterhalb, was durch die Lage der Hafer wäh⸗ 
vend des Austrocknens bedingt zu fein fcheint. 

7) Die Feftigkeit der Fafer ift von der Dide der Wanpfläche 
abhängig und daher bei Gossypium herbaceum größer als bei barba- 
dense; erftere Art eignet ji daher mehr zu ftürferen und dauerhaften, 
legtere zu feineren Produkten. Heilmann hat durch Zerreiftungsverfuche 
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mit dem Reguier ſchen Dynamometer gefunden, daß nie zerreißt eine 
Faſer von 

Louiſiana bei 2), Gramm 

langer Georgia „ 3%, „ 

Jumel „4, a 

furzer Georgia „ 4", P 

8) Die Elaftizität der Safer ift bei den ftärker gedrehten Baum- 
wollenfafern präfumtiv größer als bei den weniger gebrehten, und wirb 
bei dem Auseinanderziehen eines Büſchels von Baummwollenfafern aus 
dem Aufquellen nad aufhörendem Auseinanderziehen erfchloffen. 

Die Gefammtheit der bisher erwähnten Eigenfchaften macht es 
möglich die verſchiedenen Baummollfafern zu mehr oder weniger 
feinen Garnen zu verarbeiten. Jullien unterfcheivet in diefer Beziehung 
folgende 8 Klaſſen, von denen die erfte zu den feinften, bie legte nur 
zu ben gröbften Garnen verarbeitet werben kann: 

. Lange Georgia (auch zur Vereinigung mit Seide geeignet). 
. Bourbon, Jumel, Portoriko , 
. Sernambuco und ähnliche, 
. Zoniftana, Cayenne und ähnliche, 
. Garolina, furze Georgia und ähnliche, 
. Birginia und ähnliche, 
. Surate und ähnliche, 
8. Alerandria, Bengal und ähnliche. 

9) Das fpezififhe Gewicht der Baummollfafer beträgt 1.47 
bis 1.50. 

10) Das Verhalten ver Beummolle gegen bie in ber Atmo— 
ſphäre enthaltenen Wafferbämpfe ift von Chevreul unterfucht wor- 
den; nad demfelben vermehrt fid) die Gewichteinheit einer im Iuft- 
leeren Raume vollfommen getrodneten Baummolle, wenn fie ımges 
fponnen ift, bis auf 1.3092 und in Form von Gefpinnft auf 1.2598 
in einer mit Waſſerdämpfen gefätfigten Luft von 18°E. 

11) Der hemifhen Zufammenfegung nad befteht vie 
Baumwollfafer aus 


In m 0 DD m 


42.11 Kohlenſtoff, 
5.06 Waflerftoff und 
52.83 Sanerftoff. 
12) Durd die hemifche Beſchaffenheit ver Baumwolle und ihr 
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Berhalten gegen Gaje wird vie unter geeigneten Umftänden eintretende 
Seibjtentzündung derfelben bedingte. Die Baummwollfafer erlei« 
det im warmen und trodenen Zuftande an der Puft Feine Veränderung, 
im feuchten Zuftande abjorbirt fie langſam Sauerſtoff und zerfällt in 
Kohlenfänre und Waffer, ein Vorgang der mit dem Namen ver Ber- 
wejung bezeichnet wirb und zwar mit einer Wärmeentwidlung verbun- 
ven ist, welche jedoch zu einer Wärmeanhäufung wegen der Langſam— 
feit des Prozeſſes und der großen Bertheilung des Stoffes nicht Ver— 
anlaſſuug gibt. Eind ſtickſtoffhaltige Beſtandtheile zugleich vorhanden, 
z. B. Samenkörner, jo können legtere wohl unter Vorausſetzung ent- 
jprechender Feuchtigkeit und Wärme in Gährung übergehen und dabei 
eine Temperaturerböhung erfahren, welche das Selbftentzünden ſolcher 
verumreinigter Baunmolle unter geeigneten Umftänden wenigftens für 
wicht unmöglich anfehen läßt. Iſt die Baumwolle mit Del getränft, 
und namentlich locker aufgehänft, jo oxydirt fich das legtere durch Auf- 
nahme von Sanerftoff aus der Luft umter bedeutender Erhöhung des 
Temperaturgrades und es kann leicht, da die Erhöhung der Tempe- 
vatır den Orydationsprozeß weſentlich fördert, erftere bis zur Ent- 
flammung fteigen. Eine folhe Tränfung mit Del findet num eben 
bei der Baumwolle theil® als ein nothwendiger Fabrilatiousprozeß in 
ver Nothgarnfärberei Statt, theils tritt Diefelbe in ven Baumwollſpin— 
nereien dadurch ein, daß man die harten Abgänge, welde zur Wieder: 
verarbeitung nicht gut angewendet werden können, als Putzmaterial 
zum Reinigen der Maſchinen benutzt; es ift daher aud die größte 
Vorſicht erforderlich, in beiden Fällen eine zu hohe Steigerung der 
Temperatur dadurch zu verhindern, daß man bie getränfte Baumwolle 
nicht im großen Maſſen aufgehäuft liegen läft. 

Die Geſammtheit der für eine beftimmte Berwendung erforberli- 
hen Eigenſchaften erkennt man theil® durch das ummittelbare Anfehen, 
theils durch das Anfühlen, theils durch das Auseinanderziehen der 
Faſern. Man nimmt zu dem Zwecke ein Büſchelchen Baumwollfaſern, 
hält daſſelbe mit den Fingern der einen Hand an dem einen Ende 
und ergreift Das audere Ende mit den Fingern der andern Hand, um 
fo die längiten Fafern auszuziehen; man legt die ausgezogenen wieder 
eben auf und wiederholt das Ausziehen mehrfach, durd; welches man 
theils auf die größte Faferlänge und die Gleichförmigkeit, theils auf 
die Sanftheit und dic Elaftizität einen Schluft machen kaun. 
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Außer den hier angegebenen Eigenſchaften hat die größere oder 
geringere Gleichförmigkeit in der Faſerbeſchaffenheit und der größere 
oder geringere Grad von Reinheit einen weſentlichen Einfluß auf 
Beurtheilung des Werthes einer zu beurtheilenden Baumwollmenge. 
Man unterſcheidet deshalb theils eine geringere theils eine größere 
Anzahl von Qualitäten. Eine der häufiger vorkommenden Abſtu— 
fungen dieſer Art ift folgenve: 

fine. good. good-faäir. fair. middle. ordinary 
und Das ungefähre Preisverhältniß dieſer verſchiedenen Sorten nad 
einem längeren Durchſchnitt, wenn ber Preis von good-fair zur Ein⸗ 
beit genommen wirb: 

1,10. 1,04. 1. 0,96. 0,9. 0,88. - 

Eine der am weiteften durchgeführten Dualitätsjfalen ift die folgende: 
fine, good-fair, fully fair, fair, middling fair, good middling, midd- 
ling, good ordinary, ordinary, inferior. 

Wird der durdfchnittliche Preis der verfchiedenen Baumwoll⸗ 
forten, welchen dieſelben innerhalb einer langen Reihe von Jahren 
behauptet haben, zum Anhalten für Beurtheilung des mittleren Werthes 
genommen, jo ordnen fie fih, von ber werthvollſten anfangend im 
folgender Reihe nad dem Handelswerthe: Beſte Sea Ysland, 
eauptifhe, Bourbon, Pernambuco, Cayenne, Bahia, Maranham, 
Surinam, Demerara, Berbice, Bahama, Grenada, Curacao, Barba- 
does, weftindijche überhaupt; Giron und befte jpanifche; New-Orleaus, 
Upland, Tennefjee, Alabanıa, Smyrna, Cyprus, Salonidi, Yamaila, 
St. Kitts, geringere weftindifche; Garthagena, Caraccas, geringere 
ſpaniſche; Madras, Beugal, Surate. 

Nach einem zehnjährigen Durchſchnitte aus den Jahren 1844 bis 
1853 betrugen die Mittelpreife auf dem Hauptbaummwollmarft zu Yiver- 
pool, wie fie am Schluffe des Jahres notirt wurden, 

durchſchnittlich in Pence pro Pfd. 


Mobile und Pernambuco 
fur Georgia New⸗Orleans und Bahia Maranham Aegyptiſche Surate Bengal. 


517 586 6,64 TE 3,86 3,80 
dagegen die niedrigſten Preiſe, welche in dieſen 10 Jahren am 31. De— 
zsember ſtattfanden: | 

3, 3%, 49. 4. 4, 2, 2 
und vie höchiten Breije: 

8/, 9 ur 9 11); 67% 6 
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Die Baummollprobuftion, und der Theil berfelben, welcher 
nicht zum inländifchen Verbrauche verwendet wird, fondern in ben Welt⸗ 
handel kommt, läßt fich gegenwärtig in folgender Art abjhägen: 


jäbrliches Propuftions- 
quantum in Millionen davon fommen in 
Lander Pfund den Welthandel 
Bereinigte Staaten von Nordamerika 1350 1093,2 
‚' 1... 7: GE EEE er 250 40 
Dftindin. - - » te 200 150 , 
Egypten und Nordafrifa ecke 40 Ä 25 
Pernambuco, Aracati, Ceara . . 30 25 
Bahia und Umgebung . » - - 14 11 
Dearanam . . » 220. 12 9 
Wetindin . > 0 ne. 3,1 3 
Demerara, Berbice x. . . . . 0,7 - 0,5 
zufammen 1899,8 1356,7 


fo daß die norbamerifanifchen vereinigten Staaten allein etwa 72 Pro;. 
aller Baummolle und 8O Proz. des gefammten in den Welthandel über- 
gehenden Betrags probuziren. Der Aufihwung, den bie norbamert- 
Kanifche Baumwollkultur feit dem Iahre 1784 genommen bat, wo 
1200 Pfd. ausgeführt wurden, wirb aus den Angaben erfihtlih, daß 
der Erntebetrag, der 1823 etwa 509,000 Ballen (zu circa 400 Pfd.) 
abgefhägt wurbe, ſich gegenwärtig verſechsfacht hat; daß die Ausfuhr 


betrug 1800 17,8 Millionen Pfund 
1810 93,3 " n 
1820 120,0 " „ 
1830 298,5 " n 
1840 743,9 n " 


jegt über 1000 A 
und daß von 1821 bi8 1851 für 1451 Millionen Dollars Baumwolle 
ausgeführt wurden, wobei der geringfte Durchfchnittspreis pro Pfund 
im Jahre 1845 ftattfand und 5,92 Cents betrug, der größte Durd- 
fchnittspreis 1825, wo er 20,9 Cents pro Pfund ausmachte. Eine 
Preispifferenz von '/, Benny pro Pfund (d. h. 3%, Pfennig preuf.) 
gibt aber ungefähr 1 Million Thaler Unterfchieb im Kaufpreife ber 
gefammten von Norbamerifa ausgeführten Baumwolle. Daß ver 
Durchſchnittspreis von 1791—1800 betrug 33 Cents 
1801— 1810 „ 2 „ 
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1811180 „ 20,5 Cents 
182118355 „ 195 „ 
1835—1850 „ 9,9 " 


rührt größtentheild won dem Umftande ber, daß die Menge ver aue- 
geführten feinften und theuerſten Sea-Island-Baumwolle im Laufe diefes 
Jahrhunderts ſich ungefähr gleich blieb, nämlich, circa 8 bis 11 Mid. 
Pfund jährlih, und daher die Probuftionsvermehrung nur durch die 
geringerwerthigen Sorten herbeigeführt worben ift. 

Zur Kultur der Sea-Island-Baummolle (auch long staple, black 
seed, lowland, Mains in Amerifa genannt) eignet fi) Boden und 
Klima von Südkarolina, Georgia und Florida vorzugéweiſe; e8 wirb 
aber aud ein wefentliher Einflug auf das Gedeihen verfelben ver 
großen Intelligenz und dem aufmerffamen Betriebe der dort befinplichen 
Pflanzer zugefchrieben; dieſelben find unermüdlich in neuen Berfuchen 
zur Bereblung ver Pflanzen. Der Preis fteigt bis zu 1 Dollar pro 
Bund bei einzelnen Qualitäten. Sie wird gewöhnlich in runden 
Säden zu 350 Pfund Gewicht verpadt. Man rechnet 75—150 Pfund 
gereinigte Baumwolle als Ernte von einem Ader guten Landes, und 
1 oder 1", bis höchſtens 2 Säcke auf einen guten ausſchließlich mit 
der Kultur beichäftigten Plantagenarbeiter. 

Für die Kultur der orbinären Baunmvolle (short staple, green 
seed,. upland, petit gulf oder Mexican in Amerifa genannt) ift bie 
geſammte Baummwollzone Norbamerifas vom atlantiſchen Ozean bis 
zum Rio del Norte geeignet; dieſe begreift die Staaten Sübfarolina, 
Georgia, Alabama, Mifjiffippi, Louiſiana, die Theile von Norbfaro- 
lina, Tenneffee und Arkanfas, welche unter dem 25. Grade ber nörb- 
lihen Breite, von Florida, welde über dem 27. Grabe und von 
Teras, welche zmifchen dem Golf von Merifo umb dem 34. Grabe 
der nördlichen Breite liegen. Es ift dies em Flächenraum von über 
450,000 englischen Duadratmeilen, ver jebodh zu 2/, wegen feiner 
Bovenbefchaffenheit für die Baummollfultur nicht geeignet if. Aber 
auch ſchon das übrige Dritiheil würde hinreihen, bie gegenwärtige 
Produltion auf den fechsfachen Betrag zu fteigern. Unter den genann- 
ten Staaten ftehen Alabama, Georgia, Miffifjippi und Süpfarolina 
oben an, indem fie etwa °, ver gegenwärtigen Gefammtprobuftion 
fiefern. Bon ver orbinären oder Upland - Baumwolle werden 150 bis 
250 Bund in gereinigtem Zuftande pro Ader und 3 bis 7 Ballen 
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von 450 bis 500 Pfund pro Arbeiter gerechuet; ja es können ſogar 
bei dem beſten Boden von den beſten Arbeitern 8 bis 10 Ballen ge— 
wonnen werden. 

Im Jahre 1852 ſchätzte man den zur Baumwollkultur verwen— 
deten Flächenraum im den vereinigten Staaten auf 6%, Millionen Acker 
und bie Arbeiterzahl anf 787,000, darunter 120,000 freie Weiße, die 
Uebrigen Effaven. Das hierbei befhäftigte Kapital wurde zu 600 Mil- 
lionen Dollar angenommen; die beſchäftigte Arbeitöfraft verbraudhte 
jährlih an Nahrung, Kleidung, Werkzeugen n. f. w. etwa 25 Millio- 
nen Dollard. Außer dem Transporte auf den Eifenbahnen nimmt der 
Waffertransport von den Erzeugungsorten nad) den Hafenplägen eine 
Dampfflotte von 120,000 Tonnen mit 7000 Menfchen, und der Küſten⸗ 
transport 1,100,000 Tonnen mit 55,000 Seeleuten in Anfpruch. Die 
auf °/, Gent per Pfund zu veranfchlagende Fracht bis zum Hafen gibt 
12 Millionen Dollars Frachtlohn. 800,000 Tonnen der amerikanischen 
Schifffahrt und 40,000 Seelente, außerdem 140,000 Tonnen frember 
Vahrzeuge werben beim Verſchiffen der Baunwolle nad) Europa bes 
Ihäftigt. Aus dem Mitgetheilten wird hervorgehen, in weld’ naher 
Beziehung die Baummwollkultur zur SHavenfrage und zu dem Auf 
Ihwunge der Schifffahrt fteht. 

Die nächſt größte Bedeutung nad) der norbamerifanijchen Baunı- 
wolle bat für den Weltmarkt die oſtindiſche. Die in Indien ein 
heimiſchen Baummollforten haben fämmtlih von Natur kurze Faſern 
und entbehren des feivenartigen Ganzes, der bie norbamerifanifchen 
jo wertvoll macht; ihr Werth wird durch die weit geringere Sorgfalt 
beim Einfammeln und weiteren Vorbereiten noch mefentlic vermindert. 
Bon Seiten der englifch > oftindifchen Kompagnie find daher feit länger 
al? 30 Jahren die intenfivften Beftrebungen zur Berbefferung ber 
Baummollkultur ausgeiibt worden; man. hat Berſuchswirthſchaften 
angelegt, bat amerifanifche Sorten eingeführt, die Behandlung über: 
haupt und namentlich das Egreniren verbeffert und hat dadurch Erfolge 
erzielt, welche bei Gelegenheit der Londoner Induſtrieausſtellung zu 
dem Urtheile führten, daß Indien im Stande fein werde, Englands 
Vabrifen namentlih dann, wenn bie Kommunifationsmittel in dem 
Produftionsiande entſprechend verbejlert worden find, mindeſtens 
mit furzfaferiger Baumwolle zu verforgen, ein Urtheil, welchem von 
Amerifa aus zur Zeit noch widerfprochen wird unter Hinweiſung 
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auf ven ſtets geringeren Betrag der Transportfoften von Ame— 
rifa aus, 

Mit Uebergehung mannichfacdher Verſuche, die Baunmmollfultur 
in andern Ländern einzuführen, welche zur Zeit nicht den erwünſchten 
Erfolg gehabt haben, ift nur noch der Beftrebungen Franfreihs Er- 
wähnung zu thun, diefen Rulturzweig in Algier heimifch zu machen, 
Beftrebungen, welche zur Zeit ſchon mit recht anerfennenswertben Er- 
folgen gekrönt worden find. 

Das Baummwolljahr wird in den ftatiftiichen Weberfichten ge— 
wöhnlih mit dem 1. September begonnen und mit dem 31. Auguft 
des nächften Kalenderjahres gefchloffen, da die VBerfchiffungen nach ven 
Erporthäfen mit Anbeginm der Ernte im Spätfommer ihren Anfang 
nehmen und bis gegen Ende Auguft des nächſten Jahres dauern. Die 
Ernte der einzelnen Jahre weicht je nady den Witterungsverhältniffen 
nicht unbebeutend ab, und theil® durch die zu erwartende Größe ber- 
jelben, theil® durch die noch vorhandenen VBorräthe und die Größe des 
muthmaßlihen Bedarfs, der von dem Stande der Berarbeitung ab- 
hängt, beftimmen fidy die Preife, welche nach den bereits oben gemad)- 
ten Angaben ziemlich veränderlich find. 

An der Berarbeitung der Baumwolle in den Spinnereien neh— 
men, mit Ausfchluß der in den Erzeugungsländern durch Handarbeit 
verarbeiteten Baummollmengen, die Pänder, welche mechaniſche Baum: 
wolljpinnereien befigen, ungefähr in dem Berhältnifje Antheil, wie 
dies die nachfolgende Ueberficht ausweist. In bdiefelbe find nur bie 
wahrfcheinlichiten Zahlenwerthe eingetragen worden, und wenn biefelbe 
noch lückenhaft erfcheint, jo liegt der Grund in der Schwierigkeit in 
derartigen Berhältnijjen genaue Nachweifungen überhaupt zu erhalten. 
Es find zugleich in dieſe Ueberficht einige Angaben mit aufgenommen 
worben, welche für Beurtheilung des Standes der Spinnerei in ben 
einzelnen Ländern nicht ohne Intereſſe find, 
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Es ergibt ſich Hieraus zunächſt, daß England ungefähr 60 Proz. aller 
zur Verarbeitung der Baummolle dienenden Spindeln befitt, und daß 
die vereinigten Staaten dann mit etwa "/, bes Betrages, den England 
aufzumeifen hat, folgen; bie Ausbreitung der Spinnerei in Amerika 
ift aber in einem überaus großartigen Fortfchritte begriffen und kon— 
ſumirt einen ſtets größer werdenden Antheil des vafelbit erzeugten 
Rohſtoffes. 

Um wenigſtens in den allgemeinſten Zügen eine Vorſtellung von 
der Wichtigkeit der erſten Verarbeitung der Baumwolle durch die Spin- 
nerei zu geben, mag der Werth einer Spinnerei pro Spinbel zu 
10 Thlr., das Betrieböfapital zu 3 Thlr., die Zahl der befchäftigten 
Arbeiter zur 16 fir 1000 Spindeln angenommen werden; dann bes 
läuft ſich das ganze in der Baummollfpinnerei arbeitende Kapital auf 
520 Millionen Thaler, wovon A400 Millionen als feites und 120 
Millionen als Betriebskapital zu vechnen find, 640,000 Arbeiter werben 
direft befchäftigt und ber erzeugte Faden würde bei Borausfegung einer 
mittleren Nımımer etwa 70,000 mal fo lang fein, als der Umfang 
der Erbe. Hülſſe. 


Baumwollſpinnerei. 
(Bb. I. ©. 487.) 

Da fowohl die Baumwolle einer und derfelben Sorte in verſchie⸗ 
denen Ballen, ja oft-in einem und bemfelben Ballen nicht ganz gleich. 
förmig ift, als auch oft das Bedürfniß vorliegt, verſchiedene Baum⸗ 
wollforten mit einander zu vereinigen; fo ift zum Theil vor, zum Theil 
bei ven Operationen der Vorbereitung ein Mifchen und Gattiren ber 
Baumwolle (melanger, mixing) vorzumehmen. Bei dem Mifchen ber 
Baumwolle aus vwerfchiedenen Ballen gleicher Serte liegt die Abficht 
vor, eim vollfommen gleichförmiges Produft zu erhalten; bei dem 
Gattiren verſchiedener Baummwollforten beabfichtigt man einer befjeren 
umd thenreren Sorte fo viel von einer geringeren und mohlfeileren 
Sorte zuzufegen, als zur Erzielung des herzuftellenden Garnes in 
guter Befchaffenheit eben noch thunlich ift. Namentlich das Gattiren 
ift oft mit großer Vorſicht und zwar in verfchiedenen Stavien der Bor- 
bereitungsarbeiten vorzunehmen. Iſt z. B. die eine Sorte weniger 
rein als bie andere, fo muß bereits der Reinigungsprozeß ausgeführt 
jein, da fonft die beffere Sorte bei dieſem Prozeſſe unnöthige und ihre 
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Feſtigkeit beeinträchtigende Einwirkungen erfahren würde. Sind die 
durchſchnittlichen Faſerlängen der beiden zu vereinigenden Sorten von 
einander verſchieden, was indeſſen möglichſt zu vermeiden iſt; ſo iſt 
eine verſchiedene Stellung der Vorbereitungsmaſchinen für eine entfpre» 
ende Herftellung der Arbeit bei jever diefer Sorten erforberlih, und 
e8 ift daher erft bei einem weiter worgerüdten Stadium ver Vorberei- 
tung die Vereinigung mit Vortheil ausführber. 

Es hängt hiernach ganz von ben angeveuteten Bebingungen ab, 
ob das Gattiren fogleih im Wolf, oder in der Schlagmafchine, oder 
wohl auch erft nad dent Krempeln vorgenommen werden faun; jebe 
dieſer Vorrichtungen bietet durch ihre Zuführungstheile bequeme Gele: 
genheit, das Oattiren auszuführen. Es gilt dies namentlich auch bei 
dem fpäter zu erwähnenden Bereinigen verjchieven gefärbter Baum- 
wollen zur Erzeugung melirter Garne. Anı beften laſſen ſich mit ein- 
ander gattiren 

für ftarke Rettengarne: Orleans, Pernambuco, eguptiiche, Berbice 
und Demerara; 
für feine Kettengarne: egyptifche, Georgia, Sean Island; 
für ftarfe Schußgarne: Bengal, Madras, Surate; 
für feine Schufgame: Demerara, Berbice, Orleans, Upland, Sea 
Island. 

Zu dem Mifchen der Baumwolle aus verjchievenen, etwa 10 bis 
12 Ballen einer und berjelben Sorte find am bejten zwei Räunte vor- 
handen, welche abwechſelnd gefüllt und wieder entleert werben, und 
in denen bie Baummolle durch Fünftliche Heizung einer Temperatur von 
etwa 30° C. während des Zeitraums einiger Tage ausgeſetzt bleibt, 
um in den Zuftand ver Abtrodnung zu fommen, welder für pas befte 
Gelingen ver nachfolgenden Operationen, namentlih für das Trennen 
des Staubes von der Faſer, der geeignetfte iſt. Dieſes Trodnen ift 
namentlih dann erforverlih, wenn die Baummolle furze Zeit nach dem 
Wafjertransporte, auf welchen fie in der ftet mit Waſſerdampf ge- 
fättigten Atmofphäre Gelegenheit hat, ihrer hygroskopiſchen Eigenſchaft 
entſprechend, viel Waſſertheile anzuziehen, verarbeitet wird. Man öffnet 
num den erften Ballen, breitet den Inhalt desjelben über den ganzen 
zur Mifchung disponiblen Raum in gleich hoher Schicht aus, verfährt 
bieranf in gleicher Art mit dem zweiten Ballen, deſſen Inhalt über 
ven des erften gelegt wird und fo fort, bis man bie zu mijchenden 
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10 bis 12 Ballen gleihmäßig über einander ausgebreitet hat. Nach 
genügender Austrocknung wird nun mit einem langzinfigen Rechen von 
diefer Mafje von oben nach unten jedesmal eine Quantität abgeftochen, 
wie fie innerhalb einer beftimmten Zeit für die erfte Neinigungsmafchine 
erforderlich ift, und auf berfelben verarbeitet. 

Die zur Bearbeitung der Baumwolle dienenden Mafchinen find 
im Laufe der fetten 25 Jahre fehr wefentlich werbeifert und vervoll— 
fänbigt worben; es follen im Nachfolgenden die wichtigften der in die 
praktiſche Anwendung übergegangenen Einrichtungen im Anſchluß an 
die im erften Artikel angegebene Eintheilung bier befchrieben werben. 


I. Die Reinigung und Aufloderung der Baumwolle, 


A. Die unter ven Namen Wolf oder Teufel begriffenen Ma- 
ſchinen haben theils unter Beibehaltung des bereits früher befchriebenen 
Prinzipe einzelne wichtige Verbefferungen erfahren, theils hat man bei 
Herftellung derſelben auch abweichende Prinzipien befolgt; die wichtig- 
ften dieſer Vervollkommnungen beziehen ſich auf die Herworbringimg 
einer ftetigen Zu- und Abführung der Baumwolle, auf die Entfernung 
des nach den früheren Einrichtungen in die umgebende Lofalität unab- 
weislich eindringenden Staubes, auf die möglichfte Vereinfachung bes 
zur Wirkſamkeit kommenden Mechanismus und eine Einrichtung ded- 
felben in der Art, daß die aufzulodernde Baumwolle die möglich ge- 
ringfte Beſchädigung erfährt. Es find hier folgende Konftruftionen zu 
erwähnen : 

1) Der fonifhe Wolf (eonical self-acting Willow, panier 
eonique) von Lillie, welcher ſich beſonders für mittlere und geringere 
Baumwollſorten eignet, und 2000 bis 5000 Pfund Baummolle täglich, 
reinigen kann, ift in Fig. 14 (Taf. 3) in ver Anficht won oben mit 
durchſchnittenem und abgehobenem Gehäufe, und in Fig. 15 in ber 
Endanfiht im 36ſten Theile der natürlichen Größe bargeftellt. Die 
loniſche Trommel A befteht ans einem Mantel von Eiſenblech, welcher 
durch 3 gufßeiferne Armringe mit der Welle-a verbunden ift und an 
4 um 90 Grab von einander abftehenven Stellen eiferne Schienen 
angentetet erhält, in welche eiferne Stifte oder Zapfen b eingeſchraubt 
find, die fo in vier Reihen auf dem Kegelmantel angeordnet erjcheinen. 
Mit viefen Stiften korreſpondirend, d. h. zwifchen denſelben liegend, 


find am Geftell bei. d ver Welle a horizontal gegemliberliegend zwei 
Tehnolog. Encfl. Suppl. 1. 5 
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Reiben anderer Stifte e ebenfall® angefchraubt. Oberhalb wird bie 
Trommel von einem koniſchen Mantel B umfchloffen, während unter- 
bald im Innern des Geftelles ein mit vierfeitig länglichen Deffnungen 
fiebförmig durchlöchertes Blech angebracht ift, welches dazu beftimmt 
ift, den abgefonderten Stanb burdfallen zu laſſen. In dem oberen 
Mantel befindet fih an bem Ende mit geringerem Durchmeffer in 
horizontaler Page eine längliche Deffnung, an welche der fchief anftei- 
gende Rahmen D anftößt; legterer trägt den Zuführroft E. Dieſer 
Zuführroft, ähnlich wie ein Zuführtuch wirfend, befteht aus parallel 
liegenden Eifenftäben von %, Zell Breite, mit Zoll Zwiſchenraum 
an den Enden durch Pederriemen verbunden, welche über Scheiben gelent 
find, die ſich an zwei parallel liegenden unterhalb D eingelagerten Wellen 
befinden. Die der Trommel zunächft liegende Welle erhält durch das 
Zahnrad v die drehende Bewegung, durch welche die Zuführung der 
auf E ausgebreiteten Baumwolle in das Innere des koniſchen Wolfes 
hervorgebracht wird; die entferntere Welle Liegt in einem Lager, welches 
durch die Stellichrauben e,e vor und zurüdbewegt werben kann, um 
die für den Zuführroft erforberlihe Spannung zu bewirken. 

Am weiteren Ende der Trommel fließt fih an diefelbe die Kam⸗ 
mer F, welde durch die Endwand, bie Seitenwände und einen zylin⸗ 
driſchen Dedel abgefchloffen wird, und in welche die Baummolle, nad 
dem fie in fchraubengangförmigen Wegen von dem Fleineren Durchmeſſer 
ber Trommel nad) dem größeren zu in Folge ver ſich bei ver Kreis— 
bewegung entwidelnven Zentrifugalfraft vorgerlidt ift, eintritt. Unterhalb 
befindet fi in biefer Kammer ein enblofer Abführroft, ähnlich wie 
der oben befchriebene Zuführroft hergeftellt, über welchem ſich in einem 
Abftande von ungefähr einem Zoll die Siebtrommel H befindet. Die 
Welle ver legteren Liegt parallel zu den Wellen, über welche der Ab- 
führroft G ausgefpannt ift, und dreht ſich fo, daß ihr Umfang unter- 
halb in demſelben Sinne, wie diefer Abführroft vorwärts rüdt. Diefe 
Siebtrommel ift theilmeife in ein Gehäufe eingefchlofjen, kommunizirt 
aber bei ff mit dem offenen Raume ver Kammer F; über verjelben 
ift der Bentilator I angebracht, deſſen Gehäufe zu beiden Seiten in 
ber Nähe der Achſe Deffnungen hat; die eine Deffnung fommmmizirt 
durch einen bei hh punftirt angegebenen Kanal mit der auf verfelben 
Seite liegenden Deffnung des Gehäufes der Siebtrommel, und es wird 
daburd möglich, daß der Ventilator ans dem Innern der Siebtrommel 
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die Luft heranszieht, und baburd bewirkt, daß fih tie Baumwolle in 
F nad ff zu bewegt, zwijchen Siebtrommel und Abführroft legt und 
fo abgeleitet werben Kann, während ber Staub in die Siebtrommel 
felbft eintritt und durch g von dem Ventilator weggeblafen wird. Die 
andere Deffnung des Bentilatord und bie gleich gelegene bes Sieb- 
trommelgehäufes find offen und bienen dazu, den Staub aus dem 
umgebenben Raume abzuleiten, find aber jedenfalls zur Regulirung 
des Luftzuges mit ftellbaren Schiebern zu vwerjehen. 

Die Bewegung wird in folgender Art auf die einzelnen Theile 
übertragen: An der Welle a der Trommel A befinden fi) an dem 
ſchmäleren Ende Feft- und Losfcheibe K, an dem andern Ende bie 
beiden Riemenfcheiben i und k. Bon i geht vie Bewegung auf ben 
Bentilator durch Vermittlung der Riemenfcheibe 1; von k auf den enb- 
loſen Abführroft durd Vermittlung ver Riemenfcheibe m. An gleicher 
Melle mit m befindet fid, die Riemenſcheibe n und das Zahnrad p; 
erftere ift durch einen Riemen mit o verbunden und theilt baburch ber 
Siebtrommel die drehende Bewegung mit; letzteres greift in das Zahn- 
rad q, an deſſen Welle fich die Riemenſcheibe r befinbet. Letztere ift 
durch einen Riemen mit s verbumten, die Welle von s aber, um bie 
Bewegung parallel zur Kegelfeite weiter fortzuführen, mittelft des Uni« 
verfalgelentes w mit der Welle t, welde durch das Zahnrad u auf 
das bereits oben erwähnte Zahnrad v eimwirkt, und dadurch ven Zu- 
führapparat in Thätigfeit fept. 

Die Wirkungsweife der Maſchine bedarf num feiner weitläufigen 
Auseinanderfegung; die bei E aufgebreitete Baumwolle wird durch bie 
Oeffnung am fchmäleren Ende der Einwirfung der Stifte an der Iohi- 
fhen Trommel dargeboten, hereingezogen, in jehraubengangförmigen 
Zügen berumgeführt, dabei von ben gröberen anhängenben Zheilen 
befreit, welche durch den Siebboden fallen, am weiteren Ende nad 
F ansgeworfen, hier von dem feineren Staube durch ben entiwidelten 
Luftftrom befreit, und endlich bei x durch den Abführroft ausgegeben. 

Die Welle a macht 400—600 Umbrehungen in der Minute; bie 
erforberliche Bewegkraft ift zu etwa 3 Pferbefraft abzuſchätzen. 

2) Der Whipper von Mafon (whipper ; patent-willey). Diefe 
durch James Montgomery bekannt geworbene, urfpränglic in Amerika 
erfundene und verbreitete, fpäter auch auf dem Sontinente vielfach in 
Anwendung gekommene und vwerbefierte Auflockerungsmaſchine hat eine 
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Aberaus einfache Konſtruktion und zeigt im Bergleich zu dem kleinen 
Raume, den ſie einnimmt, und der verhältnißmäßig geringen Betriebs⸗ 
kraft eine bedeutende Leiſtungsfähigkeit. 

Fig. 22 (Taf. 4) ſtellt dieſen MWhipper im Längendurchſchnitt, 
Fig. 23 in ber oberen Anſicht und Fig. 24 im vertifalen Querſchnitt 
im 16ten Theile der natürlichen Größe mit einer von ben Chemmniger 
Mafchinenbauanftalten an bemfelben angebrachten Berbeflerung bar. 
Nach feiner urfprünglich von Mafon angegebenen Einrichtung, melche 
übrigens das ganze Hauptprinzip ber Einwirkung enthält, beftand der- 
ſelbe aus den beiden parallel liegenden eifernen Wellen a und b, welche 
in bie auf einem ftarfen Holzgeſtell aufgefchraubten BZapfenlager c,c 
und d,d eingelagert waren und durch die Niemenjcheiben e und f won 
dem gangbaren Zeuge aus durch zivei Riemen ihre Umdrehung in ber 
Art erhalten, daß a etwa 1600 und b etwa 1800 Umdrehungen in 
der Minute macht. An der Welle a befinden ſich 10 Schläger aus 
Eifen over Stahl g in ber Art befeftigt, daß je zwei einander biame- 
tral gegenüber Tiegen, und die Spigen fämmtlicher 10 Schläger in ber 
Anfiht Fig. 22 an ben Eckpunkten eines regulären Zehneds ſich be- 
finden. Diefe Schläger ober Stäbe find rımb, verjüngen fid) nad) ber 
Spige zu und find an ihrer Oberfläche geglättet, um das Anhaften 
der Baumwolle zu verhindern. Die Welle b ift mit 12 ähnlichen 
Stäben h verfehen, welde in ven Zwiſchenräumen ber Stäbe g ftehen 
und fo angeorbnet find, daß bie Spigen derſelben in Fig. 22 an ben 
Edpunkten eines regelmäßigen Sechsecks erfcheinen. Die Welle a ift 
oberhalb und hinten mit dem Gehäuſe i k umgeben, durch welches 
6 Stäbe n fo eingeſchraubt find, daß fie zwiſchen die Stäbe g biefer 
Delle hineinfallen; die Welle b ift oberhalb dur; den Dedel m n 
und ımterhalb durch den Gehäusboden 1 fo umhüllt, daß zwifchen 1 
und n eine weite Abzugsöffnung bleibt. Bei 1 find nach oben gerichtet 
ebenfalls 6 Stäbe in einer gleichen Ebene liegend eingefchraubt, welche 
in die Zwifchenräume der Stäbe h an der Welle b fallen. Unter 
ven beiden Wellen befindet fidh bei pp ein aus Eijenftäben gebilveter 
Roſt, der die aus der Baumwolle abgefonberte gröbere Unreinigfeit in 
ven unterhalb im Geftell vorhandenen Raum abzuführen beftimmt ift. 
In der bis jett beſchriebenen Art wurde die Maſchine ursprünglich in 
Amerika ausgeführt. 

Die Baummolle wurde bei m durch die in Fig. 22 erflchtliche 
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Deffnung aufgegeben, gelangte in das Innere, wurde von den Stäben 
g ergriffen, an ven feitftehenden Stäben n vorlibergeführt und tabei 
gefchlagen, durch die Stäbe h an g ebenfalls gefchlagen und abge» 
ftreift, hierauf an den Stäben o wiederholt gefchlagen und zwifchen 
I und o heraußgetrieben. Hierbei fam natürlich der ganze leichtere 
Staub und die durch p nicht hindurch getriebene Unveinigfeit zugleich 
mit der Baumwolle in den umgebenden Raum, und e8 mußte daher 
der Whipper in einem offenen Raume, womöglich neben dem Spinnerei» 
gebäude, um das Innere befjelben vor dieſem Staube zu bewahren, 
aufgeftellt werben. Die Leiftungsfähigfeit ift ungefähr mit einer Be— 
triebsfraft von circa einer Pferbefraft 2500 bis 3000 Pfund täglich. 

Die in der Zeichnung noch angegebene Berbefferung befteht in 
ber Herftellung einer Staubableitung burd einen angebradhten Benti- 
lator, wodurch die Bewegkraft ziemlich auf das Doppelte erhöht wird, 
und in der Anwendung eines eifernen Geftelles ftatt des urfprünglich 
bölzernen. Es ift nämlich oberhalb tie Dede von n bis q verlängert 
und fchließt fi) bier an die zylindrifche Umhällung qr der Siebtrom- 
mel s; unterhalb fchließt fich ein aus hölzernen oder eifernen Stäben, 
wie dies vorher befchrieben wurde, konſtruirter Abführroft tt an 1 au. 
Das Innere der Siebtrommel kommunizirt auf beiden Seiten mit den 
Yuftfaugfanälen uu, welche nad, einem bier nicht mitgezeichneten Ben- 
tilator führen. Die Baumwolle wird nun offenbar durch den Luft— 
ftrom nach dem Winfelraume v gezogen umd tritt zwifchen r und t 
ans. Die Bewegung des zuletzt befchriebenen Abführungsmechanismus 
erfolgt von den Riemenſcheiben w aus, auf welche bie erforberliche 
Umprehungsgefhwindigfeit von dem gangbaren Zeuge aus übertragen 
wird. An der Welle von w befinden fi die Walze x, burdy melde 
ver Abführroft tt feine Bewegung erhält, zugleich aber aud auf der 
anderen Seite das Getrieb y, weldyes in das Rad z greift; mit leg» 
terem an gleicher Welle figt das Getriebe a,, welches durch den Trane- 
porteur b, das Rad ec, und dadurch die Siebtrommel in Umdrehung 
verlegt. 

Die Maſchine entwidelt noch eine entfprechende Wirfung, wenn 
die Welle a etwa 1200 uud die Welle b etwa 1300 Umbrehungen in 
der Minute macht, eine Gefehwindigfeit, mit welcher biefelben gemöhn 
lich umgetrieben werben. 

3) Als eine theilweife Kombination der in den beiden vorher 
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befchriebenen Mafchinen ausgeführten Prinzipien erſcheint der von ber 
Soeiet& Phenix in Gent auf der Londoner Inbuftrienusftellung 1851 
aufgeftellte Batteur h&lieoide, bei welchem an einer horizontalen 
Belle Schläger fehraubengangförmig und im einer von ber einen nad) 
der andern Seite zunehmenden Länge fo angebracht waren, daß fie in 
einem kegelförmigen Mantel ſich zwifchen andern im Innern deſſelben 
angebrachten Gegenfchlägern bewegten. Die Baumwolle wurde wie 
bei dem koniſchen Wolfe zugeführt und ebenfalls unter Benugung ber 
Zentrifugalfraft von dem ſchmäleren nach dem bveiteven Ende fortge- 
leitet. 

4) Harbacreis verbejferter Wolf (opener). Derfelbe un: 
terfcheidet ſich von allen zeitherigen Konſtrultionen weſentlich dadurch, 
daß ſich die mit Schlägern verfehene Welle um eine vertifale Achſe 
dreht. Fig. 16 (Taf. 8) ift ein Durchſchnitt in wertifaler Ebene, 
Fig. 17 ein Theil der obern Anficht und Fig. 18 ein Horizontal» 
durchſchnitt nach der Pine AB in Fig. 16. In dem zhlinbrijchen 
Mantel a fteht das gitterförmige Gehäufe b, welches von breifeitigen 
neben einander ſtehenden Eifenftäben gebilvet wird; bafjelbe hat hei e 
einen ebenfall® aus folchen Stäben beftehenden Boden, unter melden 
fi) der volle Boden w befindet. In der Mitte des BZylinderraumes 
fteht die Welle f, welche eine Anzahl nad; verſchiedenen Richtungen 
zu ftehender Arme g,g' trägt. Bon biefen ift der oberfte g mit Stiften 
h verfehen, weldye ſich zwoifchen den von dem Dedel u herabgehenven 
Stiften e bewegen. Die übrigen Arme g' gehen durch die an 4 ver- 
tifalen Stäben angebradhten Stifte d hindurch. Die Welle f erhält 
ihre drehende Bewegung durch die Riemenfcheibe p, und theilt mittelft 
der Schnede i dem Schnedenrade j eine drehende Bewegung mit, welche 
durch die Welle k und die Zahnräder 1 und m auf die Einlaßwalzen 
n übertragen wird; letztere ftehen über einer radial gerichteten Deff- 
nung im Dedel u und führen vie durch das Aufbreittuch q beraufge- 
leitete Baumwolle in das Innere des Zylinders, wo biefelbe zunächſt 
zwifchen h und e, dann zwifchen g' und d bearbeitet wird, während 
ver ſchwere Schmu durch den roftförmigen Boden e fällt, der leichtere 
durch die Deffnungen zwifchen ven Gitterftäben am Zylinderumfange 
berausgetrieben wird. Die Baumwolle tritt unten durch den Kanal x 
aus, Die Drehung der Schlägerwelle erzeugt einen Luftftrom, welcher 
bas Austreten des Staubes durch die Gitteröffnungen nah dem Raume 
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v begünftigt; aus y ſtrömt bie Luft in den untern Raum x, mo 
ſich die ſchwereren Theile zu Boden fegen und von Zeit zur Zeit her: 
ausgenommen werben können. Um ben Luftabzug zu begünftigen, ift 
unterhalb an der Welle f nod) ein Ventilator s angebracht, der in dem 
Gehäuſe z fich befindet und vie Luft aus x anzieht und bei t ausftöft. 

Nach der in Fig. 19 dargeftellten Einrichtung des Hardacre'ſchen 
vertifalen Wolfes, welche aus einem Zirkular vefjelben entnommen ift, 
ergibt fi, daß ftatt des vorher erwähnten unterhalb angebrachten 
Bentilators und der bloßen Ausftogung der Baumwolle eine verbefjerte 
Einrichtung in neuerer Zeit angebracht ift. Die bearbeitete Baumı- 
wolle fteigt nämlich au dem Abführtuche ab auf, wozu fie durch bie 
Siebtrommel c veranlaßt wird; bei d ift nody eine Walze angebracht, 
um das Abfchließen gegen eintretende Luft zu verwollftänbigen; vie 
Luft aus dem untern Raume e wird mittelft der Deffnung f und aus 
der Siebtrommel mittelft der Deffnung g durch den nad einen Ben- 
tilator führenden Saugfanal abgezogen. Die Bewegung für Zuleitung 
und Ableitung.ber Baummolle erfolgt bei diefer Einrichtung unabhängig 
von der Schlägerwelle durch vie beſonders angebrachte Riemenſcheibe i. 

Die Schlägermelle macht 700 bis 1000 Umdrehungen in der Mi- 
nute und fol in der Stunde circa 700 Pfund Baumwolle mit einem 
Aufwande von 1'/, bis 1, Pfervefraft öffnen. 

5) Mafon’s und Collier’8 Wolf bietet eine doppelte Eigenthim- 
lichkeit dar; theils wird, um die Trennung der Baumwolle von dem 
anhängenvden Samen zu bewirken, ein Zylinder mit Sägeblättern an- 
gewendet, theils wirb die aufgeloderte Baumwolle in die Form eines 
Widels gebracht, um der nächſtfolgenden Mafchine bequemer vorgelegt 
werben zu können. Die erfte Einrichtung ift in Fig. 20. bargeftellt; 
bier ift a die Walze, welche das Zuführtud d vormärts bewegt, b 
eine lonkave Platte, durch welche ein an dem Sägenzylinder c näher 
liegender Wiberftand für die Baumwolle bewirkt wird, e bie obere 
Zuleitungswalze. Zylinder mit zahmähnlid ausgearbeiteten Stahl» 
fchienen befegt, find bereitd 1830 von Guth und von Köchlin und 
Zimmermann im Elfaß vorgefchlagen, aber nicht in ausgebehntere An- 
wenbung gebracht worden. Die zweite Einrichtung ift in Fig. 21 dar- 
geftellt; die in dem Wolf aufgeloderte Baumwolle wird von dem Zy⸗ 
linderpaare ab, von bemen der untere geriffelt ift, aufgenommen, bem 
endloſen Tuche über den Walzen c und d’ zugeführt, und durch bie 
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Siebtrommel e und nachfolgende Walze g in eine lockere Watte verwan- 
delt. Diefe geht auf ein zweites endlofes Tuch, das über die Walzen 
h,h ausgefpannt ift, und wird hier in einen Widel verwandelt, bei 
welchen jede Baummwollfchicht zwifchen einen Wickeltuche liegt. Es 
ift zu dem Ende oberhalb der Zylinder n umd unterhalb der Zylinder 
m angebracht, um welche ein langes Wickeltuch gewunden ift, welches 
zugleich nach der Richtung der punktirten Linien über das endlofe Tuch 
h theilweis hinweggeht. Widelt fih nım n auf und m gleichzeitig ab, 
fo gelangt die von ge zugeführte Baumwolle über h zwifchen die La— 
gen des Wideltuches von n und kann fo in Form eines Widels der 
nächsten Maſchine vorgelegt werben. 

6) Ehriftie's Wolf beruht auf dem Prinzipe, welches vem in Bv. I, 
Taf. 12, Fig. 2 abgebildeten Below (Willow) zu Grunde liegt und na— 
mentlich fiir Iangftapelige Baumwolle vortheilhaft anwendbar ift, macht 
aber diefe Vorrichtung dadurch zu einer ſelbſtwirkenden, daß zur Geite 
Zuführwalzen angebradyt find, welche nicht ununterbrochen fort, jon- 
dern nur abfagweife wirken, alfo eine Quantität Baumwolle einführen 
und dann ftill jtehen, um diefe Baumwolle im Innern bearbeiten zu 
laffen. Die Abführung der Baumwolle erfolgt ebenfalls intermittirend, 
nämlich durch die von der Maſchine in beftimmten Zeiten erfolgenve 
Oeffnung der Abzugsthüre. 

7) Noch find hier die von Bodmer Herrührenden Einlaßvor— 
rihtungen für den Wolf und die Schlagmajchine zu erwähnen. 

dig. 25 (Taf. 4) ift für einen Wolf beftimmt und befteht in 
einem konkav hergeftellten Etabe a, an welchen fid; die Schiene b ans 
legt, weldye über ihre ganze Länge vorftehende Zähne c angegoffen 
enthält. Ueber a liegt die mit Stiften e verfehene Walze f, die Stifte 
derfelben greifen in die Zwifchenräume zwifchen den Zähnen ce und be- 
wirken ein längeres Zurüdhalten der zugeführten Baumwolle, während 
diefelbe von den Schlägern d an der Trommel g bearbeitet wird. 

In Fig. 26 ift die häufiger angewenbete Einlaßvorrichtung von 
Bodmer abgebildet, weldhe aus einer konkaven Schiene a mit einer 
Kante e befteht, an welche ſich vie mit ſtarkem Krempelbeſchläge ver— 
jehene Walze b aulegt, und durch dieſes Befchläge ein kräftigeres Zu- 
rüdhalten für die Baumwolle hervorruft. g ift hier der Schläger 
einer Schlagmafchine, welche in Fig. 27 durch eine Trommel h erjegt 
wird, in welche gezahnte Stahlſchienen d eingelafjen find, fo daß durch 
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bie Deffmungen in biefer Verzahnung die Möglichkeit eines Luftzuges 
entfteht, welcher ein Anhaften ver Baumwolle verhindern foll. 

B. Bei ven Flad- und Wattenmafchinen ober der erften und 
zweiten Schlagmaſchine (blowing machine oder scutcher und 
spreader, batteur &plucheur und &taleur) find in älteren Spinne- 
reien zwar noch viehfad Die Formen in Anwendung, welde Br. 1, 
p. 500 ff. beichrieben find; in neuerer Zeit hat man an benfelben 
aber mannichfache Verbeſſerungen angebracht, weldye ſich zunächſt dar— 
auf beziehen, taß man ben wefentlichen Unterſchied zwifchen beiden 
aufhebt und eine Mafchine Fonftrnirt, die theils zum Auflegen, theils 
zur Bearbeitung von bereits gebildeten Wideln benußt werben Tann, 
und daher aud) ſtets wieder Wickel bilvet, bei welcher Einrichtung 
eine ſolche Maſchine mit größerer Bequemlichkeit als früher zum. zweis 
maligen Durchlaſſen ver Baumwolle benugt werden kann. Nächſtdem 
jind aber audy an ven Einlafapparaten, der Staubabführungseinrid)- 
tung und ber Widelbilvitng wejentliche Verbefjerumgen angebradt und 
das ganze Mafchinengeftell mit Verwendung größerer Maffen ausge 
führt worden, um die nachtheiligen Exzitterungen, weldye mit der Be- 
ftimnmng diefer Mafchine eng verbunden find, unſchädlicher zu machen; 
und endlih hat man bie "früher bei ver erften Schlagmafjchine ausge 
führte Einrichtung, alle Bewegungen, fowohl die der Schläger als 
au die langfameren der Zu- und Abführung von einer Welle im 
Mafchinengeftele aus zu erzeugen, gänzlich verlaffen, und bringt da— 
gegen von dem gangbaren Zeuge and durch zwei verſchiedene Riemen 
die Bewegung auf die Mafchine in der Art, daß der erfte die jchnellen, 
der andere die langfamen Bewegungen erzeugt. Iſt durch eine der 
unter A erwähnten Mafchinen vie Baummolle entfprechend aufgelodert 
und gereinigt worben, jo kann man auch gleich bei der nun zu ver- 
wendenden Schlagmajchine das Aufbreiten nach dem Gewichte auf eine 
gewiſſe Länge des Zuführtuches wornehmen, ohne befürchten zu müſſen, 
zu große Unregelmäßigfeiten durch diefen erften Schritt der Feinheits- 
beftimmung des Gefpinnftes, wenn er unmittelbar nad dem Wolf 
oder Whipper vorgenommen wird, zu erhalten. Der Vortheil, bie 
loſe Form der zufammengehäuften Baumwolle fobald als möglich durch 
die Wickelbildung zu erfegen und dadurch namentlich Arbeitslchn zu 
iparen, liegt zu ſehr auf der Hand, als daß er nicht da, wo es ir- 
gend möglich ift, angeftrebt werben follte. 
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Im Nachfolgenden follen zuvörderſt die hauptfächlichften in neuerer 
Zeit an den Schlagmafchinen ausgeführten Verſchiedenheiten befchrieben 
und Tann allgemeine Bemerkungen über viefelben angelnüpft werben. 

8) Bon einer der beften franzöſiſchen Schlagmaſchinen von La— 
goguee in Maromme ift in Pig. 28 ein theilweifer Längendurchſchnitt 
und in Fig. 29 ein theilweifer Querburchfchnitt durch die Achſe eines 
Schlägers gelegt, im 15ten Theile der natürlichen Größe abgebilvet. 
Die Mafchine ift mit zwei hinter einander folgenden Schlägern ver- 
jehen, von denen bier nur der zweite im Durchſchnitt Fig. 28 darge⸗ 
ftellt ift. Bor dem erften befindet fich ein Zuführroft, der wie bei ben 
fpäter zu beſchreibenden Mafchinen eingerichtet ift; von dieſem geht bie 
Baumwolle nad einem Paar geriffelter Zylinder von 80 Millimeter 
Durchmeſſer, und dann nad einem zweiten Paare folder Zylinder von 
50 Millim. Durchmeſſer, durch welche fie vem Schläger vargeboten wird; 
nad) dem Berhältnig der Umdrehungen wird zwifchen beiven bie Baummolle 
von 1 auf 1.1625 geftredt; die Länge, welche in einer Minnte dem 
Schläger dargeboten wird, beträgt 2 bis 2.15 Meter, jo daß wen 
ber letztere 1100 bis 1200 Umdrehungen macht und bei jeder Um- 
drehung 2 Schläge ausübt, etwa 25 bis 27 Schläge auf einen Zoll 
eingeführte Baummolllänge ausgeübt werden. Der Drud auf beibe 
Walzenpaare wird von einem Gewichte hervorgebracht, deſſen Aufhänge- 
ftange oben mit einem Querſtücke verbunden ift, das auf die Pager- 
bedel beider Walzenpaare drückt. 

Dem zweiten Schläger b wird durch die geriffelten Walzen aa 
von etwa 60 Millimeter Durchmeſſer die Baummolle mit ungefähr 
gleiher Geſchwindigkeit wie dem erften zugeführt. Sie wird nun zus 
nächſt über den aus 10 Eifenftäben beftehenden Roſt ce, deſſen Stäbe 
durch Schrauben eingeftellt werben können, zur Abführumg der grös 
beren Unreinigfeit zwifchen venfelben, und dann über ein flebförmig ge— 
lochtes und zylindriſch gebogenes Eifenbleh d zur Abführung der fei- 
neren Staubtheile geleltet. An das Sieb d fchliefit fich die ſchief lie» 
gende polirte Zinkplatte e, melde das fonft gewöhnlich angewendete 
Abführtucd vertritt; an demfelben fteigt die Baumwolle theils in Folge 
ber Zentrifugalfraft, theils unter Einwirkung der durch g von einem 
Ventilator ausgehenden Luftauſaugung, welche durch den Siebzylinber 
f hindurchwirkt, in die Höhe und wirb durch die Bewegung des Sieb» 
zylinders vorwärts geführt und den beiden Preßwalzenpaaren hh und 
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ii dargeboten, welche dieſelbe zu einer Watte vereinigen und nach den 
Wickelwalzen kk führen, auf denen fid) der Wattenwidel 1 in Folge 
der von der Peripherie aus bewirkten Drehung bildet. | 

In der Art und Weiſe, wie der Drud des Wattenwickels gegen 
bie Walzen kk ausgeübt wird, liegt eine charakteriftiiche Eigenthüm⸗ 
fichfeit der beſchriebenen Maſchine; es ift nämlich nicht wie fonft ges 
wöhnlich der Drud eines Gewichtes hierzu angewendet worden, fondern 
der Reibungsmwiderftand eines Banbbremfes, wie vieß auch bei ber 
Goetze'ſchen Schlagmaſchine der Fall ift und dort ausführlicher be- 
fchrieben werben fol. Ebenſo ift an einer der Wellen k ein Zähl- 
apparat angebracht, welcher auf einem Zifferblatte angibt, wann fich 
auf den Widel eine gewiſſe Wattenlänge aufgelegt hat, wodurch man 
in den Stand geſetzt wird, Widel von gleihem Gewichte unter Vor- 
ausſetzung gleihförmiger Auflage zum erzeugen. 

Ferner ift in Fig. 29 die Art der Auflagerung des Flügels an- 
gegeben. Die Flügelwelle m ift an 3 Stellen mit Armen o verfehen, 
welche die beiden gegenüber liegenden Schlagftäbe n tragen; fie tft auf 
jever Seite in ein gufßeifernes Lager gelegt, welches 3'/, mal jo lang 
it, al8 der Durchmeſſer des eingelagerten Zapfens beträgt; für ent- 
ſprechende Zuführung von Del ift dadurch geforgt, daß auf dem Lagerr 
vefel fih ein Delgefüß q befindet, und ber von letzterem nad dem 
Zapfen führende Delfanal durch ein koniſch zugefpigtes Stäbchen s 
mehr oder weniger verfchloffen werben kann. Diefe Stellung wird 
mit einer Schraube bewirkt, welche mit einem Zeiger verfehen ift und 
dadurch genau eingeftellt werben fann. Der Delbehälter wird zum 
Schuß gegen Staub mit einem Dedel r verjähloffen. 

Die Leiftung der Maſchine wird zu 1000 Kilogramm Baumwolle 
täglich angegeben. 

9) B. E. Saladin in Mulhoufe hat aus dem großen Bereich feiner 
Erfahrungen den Vorfchlag abftrahirt, die Schlagmaſchinen mit einer 
größeren Anzahl hinter einander folgender Schläger oder Flügel zu ver- 
fehen, etwa mit 4, welche 12— 1300 Umbrehungen in der Minute machen 
follen, und für. welche beträgt bei dem Iten 2ten Zten 4ten 
der Durchmeſſer der geriffelten 

Zuführmalzen 120 100 80 60 Millimeter 
der Zahl der Kammelirungen in jber 24 23 2 21 
die Umfangsgefhwindigeit pro Minute 5'/, — — 11 Meter, 


76 Baunmellipinnerei. 


wobei der Abftand zwifchen dem Punkte, wo eine Faſer durch die ge- 
riffelten Zylinder nod) gehalten wird, und dem Punkte, au melden: ver 
Flügelvden Schlag ausübt, etwa ſein würde 30 26 22 18 Millimeter. 
Darüber, ob diefer Vorſchlag Eingang gefunden hat, ift etwas Weite: 
res nicht befannt geworben. 

10) Die Haupteinrichtung der engliſchen Schlagmaſchine ift in 
Fig. 30 in einem theilweifen Durchſchnitt im Löten Theile der natür« 
lichen Größe aufgezeichnet. Es werben hier ebenfalls zwei Flügel hinter 
einander angewendet; für ven erjten find das Zuführtuc und die beiden 
Paare geriffelter Einlagwalzen der in Nr. 8 befchriebenen franzöſiſchen 
Maſchine ähnlich eingerichtet; der Flügel ift dreiarmig, d. h. er hat 
brei Schlagſchienen, die Abführung von dem erſten Flügel iſt mit der 
am zweiten angebrachten identiſch; es kommt daher die Baumwolle 
durch den Zuführroſt oder das Lattentuch a und die Einlaßwalzenpaare 
b und ce, weldye durch die mit Gewichten befchwerten Hebel d und e 
in gewöhnlicher Art gegen einander gepreßt werben, in das Bereich 
des dreiflüglichen Sclägers f; unter demfelben Liegt der ziemlich über 
einen Biertelzylinderumfang ausgedehnte aus Eiſenſtäben beſtehende 
Koft g, hinter diefem folgt der liegende Roſt h, der unterhalb mit 
einem durch den Hebel k und den außerhalb ver Mafchine liegenden 
Stellhebel 1 zu öffnenden Boden i verfehen ift, um fo beim Stillftande 
der Maſchine die Umreinigfeiten entfernen zu können. Die Siebtrom- 
mel m wirkt wie gewöhnlich; unter derſelben liegt das Yattengitter n, 
welches bei o entſprechend gejpannt werben kann; zur Seite derjelben 
liegt die rotirende Neinigungswalze p, weldye die Siebtrommel da, wo 
der Umfang verfelben in das umſchließende Gehäuſe hineintritt, von 
der etwa noch anhängenden Baunwolle reinigt. Die geloderte Baum- 
wolle geht num nad) den vier übereinander liegenden Komprimir- oder 
Kalanderwalzen q, r, s und t, von beuen fie r am halben äußeren 
und s am halben inneren Umfange bebedt, um dann in ben wie ge» 
wöhnlich eingerichteten Widelapparat v, w und x einzutreten. Ju 
dieſen Kalanderwalzen liegt das weſentlich Charakteriftiiche der vorlie- 
genden Einrichtung; es wird durch biefelben eine haltbarere Watte ge- 
bildet und durch die Zufammenpreffung verfelben bewirkt, daß etwa 
4V Proz. mehr Baumwolle als gewöhnlich auf einen Widel gebracht werben 
fan. Die Yager dieſer Walzen find in eine vertifale Führung ein. 
gelegt und gegen das der oberen Walze wird mittelft der Zugftauge u 
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ein ſtarker Drud ausgeübt. Tie Walzen felbft ftehen durch Zahnräder 
fo in Berbindung, daß die Umbrehungsgefhwindigfeiten von q, r, s und t, 
wenn fich an venfelben Räder mit 23, 22, 21 und 20 Zähnen in un« 
mittelbarem Eingriffe befinden, fi umgelehrt wie dieſe Zähnezahlen 
verhalten und daher die Watte theil® eine Stredung, theils durch vie 
verſchiedene Peripheriegefhwindigkeit je zweier aufeinander folgenber 
Balzen eine Glättung erfährt. An der Walze v befindet fich eine 
Schnede, welde ein Zählwerk in Thätigkeit jeßt, durch welches 
jedesmal zu der Zeit, wo der Widel bis zu ber erforverlihen Größe 
gefüllt ift, eine Ausrüdung in Gang fommt, welche vie Bewegung ver 
Komprimirwalzen und ber von den Komprimirwalzen aus bemegten 
Baummollzuführung plöglic hemmt, während ver Widelapparat fich 
noch weiter fortbewegt; e8 wirb bierburd die Watte durchrifien, und 
es kann dann eine nene leere Widelmalze nach Aushebung der ger 
fülltern eingelegt, und bie Bewegung der Komprimirwalzen und Baum» 
wollzusführung eingerüdt werben. 

Die Flügel machen 1300 Umgänge in der Minute; ein Zoll ein- 
geführte Baummolle erhält bei dem erften Flügel etwa 24 und bei 
dem zweiten Schläger, wo bie Zuführung ungefähr 1'/, mal fo fchnell 
ftatt findet, als bei dem erften, 16 Schläge. Das Berhältnif der Dide 
des Wickels zur Dide der Aufbreitung ift zwifchen 1: 2.8 und 1: 3.2. 
Eine vollftändige Abbildung der Maſchine ift enthalten in ber deutſchen 
Gewerbezeitung, 1853, ©. 34. 

11) Die Schlagmafchine von Fairbairn und Hetherington bietet 
in breierlei Beziehung Eigenthümlichfeiten var, welche in Fig. 31 ffiz- 
zirt find. Die erfte beſteht darin, daß bie leicht fidh verftopfenden 
Lattentücher oder endloſen Rofte zur Fortführung der von dem Schläger 
weggeworfenen Wolle nach der Giebtrommel vermieden find und ftatt 
derfelben die Siebtrommel jo angeorbnet ift, daß die anfgeloderte Baum- 
wolle sicht wie gewöhnlich unter verfelben, ſondern über derfelben fort 
geführt wird. Der ſchwere Staub fann dabei durch die Siebtrommel 
auf ber unteren Seite berfelben hindurchfallen. a ijt der breiarmige 
Schläger, b bie abweichend von ber gewöhnlichen Methode eingerichtete 
Dede des Kanals, in welchem die Baumwolle nad der Siebtrommel c 
auffteigt, welche hier einen größeren Theil ihres Umfangs als gewöhn- 
lich zur Anfaugung der Baumwolle varbietet, und daher auch eimen 
kräftigeren Luftftrom vorausfegt. Bei k ift wie gewöhnlich ein Roſt 
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für das Abziehen der Unreinigkeit vorhanden. Bei d wird die Baum⸗— 
wolle von der Giebtrommel abgenommen und den Preßwalzen ee dar: 
geboten. In dem auf diefe folgenden Widelapparate liegt die zmelte 
Eigenthümlichkeit der vorliegenden Einrichtung. Um nämlich die um- 
gleichförmige Ausdehnung der Watte, welhe bei dem gewöhnlichen 
Widelapparate dadurch hervorgebracht werben foll, daß der Widel auf 
ben beiden unteren Widelmalzen liegt, zu vermeiden, und eine feitere 
und gleihförmigere Watte zu erhalten, find bie beiven Wickelwalzen f 
und h vertifal über einander und burd bie zwifchenliegenve Kleinere 
Walze g getrennt angebradt; alle drei Walzen werben gegeneinander 
gepreßt, die Watte erhält daher zwifchen g und h nedh einen entjpre- 
enden Drud und geht von hier aus nad dem Widel i; dieſer ift im 
horizontaler Richtung verſchiebbar, die Zapfen feiner Walze gleiten in 
einem am Geſtell angebrachten horizontalen Schlige, ftügen fi) auf 
der von ber Mafchine abgewenbeten Seite gegen Friktionsrollen; leß- 
tere find in einem horizontal verfchiebbaren Rahmen angebracht, welcher 
durch Schnüre ober Ketten, die über Rollen geführt find, mittelft 
Gewichten nach den Walzen f, g und h zugezogen wirb, und babei 
ben Drud zur Widelbildung berworbringt. Die dritte Eigenthüm- 
lichkeit befteht in dem im Innern der Siebtrommel angebrachten 
Schilde 1 aus Blech, welches der Stelle ver Siebtrommel gegenüber: 
fteht, wo fid) die Baummolle von derſelben entfernen foll, mo alio 
auch ein von außen nad innen gehenver Luftftrom nicht vorhanden 
fein darf. Um dieſes Blechſchild immer an biefer Stelle zu erhalten, 
ift e8 an ben Hebelarmen m,m angebracht, und auf vie Welle o, mit 
venfelben loſe aufgelegt, während e8 durch das Gegengewicht n äguifi- 
brirt wird. 

12) Bei der in Fig. 32 ſtizzirten Schlagmaſchine von John Platt 
ift die Siebtrommel durch ein enblojes Sieb. erjegt. a ift ber drei. 
flüglige Schläger, c der Stabroft, d eine Platte zwifchen demſelben 
und dem enblofen aus Drahtgaze beftehenven Siebtuch ee; über dem- 
jelben Tiegt das ebenfalls aus Drahtgaze beftehende endloſe Siebtuch ff. 
Diefe Siebtücher fließen ſich mit ihren Rändern dicht an das Geftell 
an, umb es bleibt zwifchen beiden ber ſich an ven Kanal b fließende 
Raum, in welden bie Baumwolle durch einen Luftſtrom eingezogen 
wird, welcher durch die Oeffnungen h und i nach ben zu einem Ben- 
ttlator führenden Kanälen J und m geht. Unterhalb e liegt bei k ber 
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Staubbehälter. Die Preßwalzen g und bie hinter benfelben Tiegen- 
den Widelmalzen bieten etwas Eigenthümliches nicht dar. — Bei 
Maſons Schlagmafchine ift das doppelte endloſe Siebtuch durch eine 
oberhalb und eine unterhalb angebrachte Siebtrommel erfegt, vor 
ber imteren Giebtrommel befindet ſich eine fchiefe Fläche wie in 
Fig. 30 eingerichtet; unter jeder dieſer fhiefen Flächen liegt im 
Geſtell der Mafchine ein Ventilator und der Staubabzug findet nach 
unten Statt. 

13) Die Eigenthümlichleiten der Schlagmafchine von Tatham und 
Cheetham maden die Figuren 33 — 35 deutlich. Fig. 33 zeigt, daß 
außer den gewöhnlich vorhandenen Einlaß- oder Speifewalzen aa noch 
ein zweite Paar bei b fo angebracht ift, daß bie durch die erften 
gegangene und von dem Flügel d getroffene Baumwolle, nachdem fie 
bei c nach den Walzen b gegangen ift, nochmals dem Flügel zur Ans⸗ 
übung eines zweiten Schlages dargeboten wird. 

Nah Fig. 34 und 35 geht die zwifchen der Siebtrommel e und 
dem Lattentuche f abgeleitete Baumwolle nach der Walze g, welche 
einen größeren Durchmeſſer bat, und über welder die 4 Preßwalzen 
h, i, k und | von Fleinerem Durchmefjer liegen; der Drud, welchen 
biefelben gegen g ausüben, ift von h bi6 k fteigend, die Watte wird 
daher zu immer größerer Konfiftenz gebracht; zwifchen ver legten Walze 
l und m geht die Watte nach dem wie gewöhnlid eingerichteten Widel- 
apparate n. Die Art, wie der Drud auf die Heineren Preßwalzen 
hervorgebracht wird, ift ans Fig. 35 erfichtlih; der Gemichthebel o 
ift nämlich mit einem Bande ober einer Fette verjehen, melde über 
bie an den Achſen der Walzen angebrachten Rollen und jedesmal zwi— 
ſchen zwei folden Walzen um eine an dem Geftell befeftigte Leitwalze 
geführt ift. 

14) Die Schlagmafchine von Goege u. Comp. in Chemnig nad 
Theodor Wiede's Konftruktion. Diefe durch die Erfahrung als zwed- 
mäßig bewährte Mafchine ift in Fig. 38 (Taf. 5) in ber Yängenanficht, 
in Fig. 39 in einem Längendurdyfchnitt und in Fig. 40 in der Anficht 
von oben ausführlicher im 16ten Theile der natürlichen Größe darge 
ftellt, jo daß an ihr mehrere der vorher nur beiläufig erwähnten Me- 
chanismen und Einrichtungen deutlicher und im Zufammenwirten erfannt 
werben können. 

A ift das Aufbreit- over Pattentuch, welches über die Walzen B 
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und C gelegt ift, von erfterer feine fortfchreitende Bewegung und durch 
letstere feine Anſpannung erhält; der Mechanismus zum Anjpannen 
ift bei D (Fig. 38) fichtbar. Für die Aufbreitung eines beftimmten 
Gewichtes der Baummolle find einzelne Stäbe des Lattentuches in be» 
ftimmten Entfernungen von einander mit ſchwarzen Linien verſehen. 
Soll die Mafchine zum zweiten Durchlafien der Baumwolle, wie Dies 
theil8 zur befjeren Reinigung, theil® zum Mifchen bewirkt werden kann, 
benußt werben, fo werben auf das Tuch die Wickel E aufgelegt, welche 
dann durch Die unter dem Tuche befinplichen Walzen FFF getragen 
werben, und beren Zapfen fi) an bie in dieſem Falle vertifal aufge 
richteten Stäbe G, G, G anlegen. Diefe Stäbe werden für ven Fall 
daß Wolle aufgebreitet wird, nievergefchlagen und unterjcheiven fich 
hierdurch vortheilhaft von den für gewöhnlich zu dem angegebenen Zwecke 
angebrachten gabelförmigen und feitftehenden Führungen. Hinter dem 
Lattentuche liegen die zweizölligen geriffelten Zylinder H, von denen 
ver obere in der aus Fig. 38 erfichtlichen Art durch das Gewicht J 
gegen ben unteren gepreft wird; am biefe fchließt fid) ver in Fig. 41 
in größerem Mafftabe dargeftellte Einlafapparat, beftehend aus einer 
mit Krempelbefchläge unlegten Walze K, welde in der muldenförmi— 
gen Pfanne L läuft. r 
Der dreiarmige Flügel M, deſſen Achſe in 8 Zoll langen Yagern 
läuft, ift in der Art hergeftellt, daß mit der Welle drei Scheiben ver- 
bunden find, an welche die Schlagjchienen durch Schraubenbolgen mit 
verſenkten Köpfen befeftigt werden; um die Muttern über die Enden 
ber Schraubenbolzen ſchrauben zu fünnen, haben die erwähnten Schei- 
ben drei ovale Deffnungen, welche nad vollendeter Befejtigung, um 
ein Aufjchrauben in Folge der Erzitterung zu verhindern, mit Zink 
ausgegofjen werben (vergl. Fig. 41). Der Roſt N beiteht aus oben 
jchief abgejchnittenen jchmiebeifernen Stäben, zwifchen welchen die groben 
Unreinigfeiten in bie erfte Staublammer O geworfen werden; hinter 
demfelben folgt ein aus ftufenförmig angeordneten Platten beftehenver 
Roſt P, durch welchen feinerer Staub in die zweite Staubfammer Q hiu- 
durchgeht. Am Ende des über P liegenden Kauales befindet fidy vie 
zu beiden Seiten dicht an die Geftellwand anſchließende Siebtrommel R 
über der Staublammer 8; T ift der Luftſaugungslanal, der nach dem 
Bentilator führt und entweber nad oben ober nach unten zu geleitet 
fein kann. Die Siebtrommel bewegt ſich in entgegengefetter Richtung 
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als gewöhnlich und führt die Baumwolle über fi weg, was den Vor— 
tbeil hat, daß ber in die Trommel eintretende ſchwerere Staub unter 
balb durch diefelbe fallen und fih in S anfammeln kann; es wird dies 
dadurch begünftigt, daß fich in B eine nicht bewegte Yırftmaffe befindet. 
An die Siebtronmel fchlicht ſich einerfeits der Stufenroft P, anderer- 
feit8 die Reinigumgswaße U aut, fs daß ſich die ſaugende Wirkung 
berjelben nur auf der’ oberen Hälfte zeigt. Zwiſchen den geriffelten 
Walzen U und V wird num die Baumwolle weiter fortgeführt. Bei W 
iſt eine verglaste Deffnung angebracht, durch welche man ben Gang 
der Baummolle im Kanale nad) der Siebtrommel zu beobachten und 
demgemäß tie Puftzuführungen Y, Y nad den Staubfammern reguli- 
ven kann. Die Deffnung X führt wie gewöhnlich nad dem Innern 
der Siebtrommel. 

Die bier zwifchen den Theilen H ud V bejchriebene Bearbeitung 
der Baumwolle wiederholt ſich nun geman in derſelben Art noch ein- 
mal. Die von dem zweiten geriffelten Walzenpaare UV abgeführte 
Wolle gelangt zwiſchen die Drudwalzen 2,2 von 4 Zoll Durchmeſſer, 
und bie hier zufanmengeprekte Watte über die Walze a nad dem 
Widel ce, welcher wie gewöhnlich auf den beiden Walzen a und b liegt 
und mit feinen Zapfen in der vertifafen Peitung auffteigt, aber durch 
einen Bandbrems in folgender Art nieverwärts gebrüdt wird. Zu 
beiden Seiten der Maſchine, wenn em Widel hergefteflt wird, und 
auch gleichzeitig in der Mitte, wenn zwei Widel nebeneinander liegend 
gefertigt werben ſollen, gehen Zugftangen d nieder, welche oberhalb 
mit Hafen die Are der Widel umgreifen, ımten aber mit Zähnen 
verfeben find. Jede ſolche Zahnftange d greift, mie dieß Fig. 42 in 
größerem Maßſtabe deutlich macht, in ein Zahnrad f und wirb durch 
eine Führungswalze e in diefem Eingriffe erhalten. An der gemein- 
ſchaftlichen Welle ver Zahnräder f befindet fi) die Bremäfcheibe g be- 
jeftigt, um welche das Bremsband h gelegt ift, das einerſeits an ber 
Drehachſe 1, andererfeit8 an den Bolzen m des Giemichthebels i k 
befeftigt ift. Ein Auffteigen der Zugftangen d kann daher erſt dann 
Statt finden, wenn der am Umfange von g durch ben Gewichthebel k 
m dem Bande h hervorgerufene Reibungswiderſtand überwunden ift. 
Letzterer kann bei beabfichtigter werfchievener Dichtigfeit des Matten- 
wiel8 durch Einrichtung eines verftellbaren Gewichtes k verändert 
werden. Diefe Einrichtung hat ver dem gewöhnlichen Druckgewichte 
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den Vortheil, daß eine gleichmäßigere Dichtigkeit in dem Wickel ent- 
ſteht, während beim Druckgewichte durch Erzitterung leicht Ungleich— 
förmigkeit hervorgebracht wird, und daß die Abnahme des Wickels 
leichter von Statten geht; durch einen Druck auf den Fußtritt i wird 
nämlich das Bremsband gelöst, der Wickel kann herausgenommen und 
die Senkung der Druckſtangen nach Einlegung der neuen Widelmalze 
leicht vorgenommen werben, wozu die Kurbel p und die beiven Zahn- 
räder q und r bienen. In Fig. 38 ift oberhalb das Lager für bie 
leere in Fig. 40 als aufliegend gezeichnete Wickelwalze zu fehen. Endlich 
ift bei n die Zugftange und beio der Drudhebel für den auf bie Walzen Z,Z 
hervorzubringenden Drud von circa 50 Ztr. in Fig. 88 erfichtlich. 

Die Bewegung der einzelnen Mechanismen anlangend, jo werben 
die Flügel durch einen auf die Riemenfcheibe s gelegten Riemen und 
durch einen t und u verbindenden Riemen unabhängig von dem übrigen 
Mechanismus in Gang gefegt. Letterer erhält feine Umdrehung von 
einem Riemenſcheibenkonus v aus, welcher an der Haupttriebwelle w 
fich befindet. Bon dieſer aus wird mittelit des Getriebes x von 16 Zäh- 
nen und bes Rades y von 112 Zähnen die Welle z in Bewegung 
geſetzt. Letztere trägt einerjeits das Getriebe a’ von 16 Zähnen, welches 
in das Rab b‘ von 112 Zähnen eingreift und dadurch die Walze a 
in Umbrehung verfegt; andererſeits durch eine Klauenkuppelung mit z 
verbunden das Rad c’ von 26 Zähnen, durch melches die gefanmte 
Zuführung der Baumwolle bewegt wird. Die Bewegung von a auf 
b wirb wie gewöhnlich durd) die mit dem Transporteur e’ verbundenen 
Räder d‘ und f* bewirkt. Bon c‘ mit 26 Zähnen wird, wenn bad- 
jelbe mit z verbunden ift, zunächft das an ber unteren Preßwalze Z 
befindliche Zahnrad g’ von 112 Zähnen bewegt. Von bier aus wird 
einerfeit8 durch die bei h’ in Fig. 40 gezeichneten Räder theils U und V, 
theils die obere Preßwalze Z, andererfeits durch die bei i* gezeichneten 
Räder die Siebtrommel, und durch das konifche Rad k’ von 48 Zähnen 
und das Getriebe 1’ von 24 Zähnen die längs der Mafchine hinge- 
führte Welle m‘ in Bewegung gefegt. Bon diefer Welle aus wird 
bei 0° die Bewegung von R, U, V und von den geriffelten Walzen H 
und der Zuführwalze für den zweiten Flügel, fowie bei p‘ die Bewe— 
gung von B, H und K in einer der gewöhnlichen Bewegungsmethode 
analogen Art hervorgebracht, wobei ſowohl bei 0’ als bei p’ die koni— 
ſchen Getriebe 24 und die koniſchen Räder 48 Zähne haben. 
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Es ift hieraus Mar, daß die Wickelbewegung bei a b jo lange 
ftattfinbet, als die Haupttriebwelle w Bewegung erhält; daß aber vie 
Bewegung der ganzen die Baumwolle zuführenden Theile, d. h. von B, 
ven H, K, R, U, V für ven erften um zweiten Flügel und von Z,Z 
nur fo lange Statt findet, als das Getriebe c’ mit der, Welle z gekup- 
pelt ift. Diefer Zuftand findet nun nur fo lange Statt, bis der Widel 
die erforberliche Größe erlangt hat; ift biefer Zeitpunkt eingetreten, fo 
wirb c’ durch einen felbftthätigen Mechanismus ausgerlidt. 

- Diefer Mechanismus ift in größerem Mafıftabe in Fig. 36 und 37 
(Taf. 4) dargeftellt. Hier ift erfichtlich, daß c’ (das Rab mit 26 Zäh- 
uen) einerfeit8 ein paar Klauen trägt, mit denen es in Deffnumgen 
der am Ende der Welle z angefchraubten Scheibe q’ eintreten 
fann umd dann mit z verbunden iſt, andererſeits mit einer Hülfe r’ 
verfehen ift, welche amı Äußeren Umfange Scraubengänge hat, und 
daher gegen das darunter liegende Schraubenrad s’ von 24 Zähnen 
als Schnede wirkt. Das Schuedenrad ift auf den Bolzen t‘, welcher 
in dem Lager u’ liegt, aufgejhoben; am andern Ende trägt biejer 
Bolzen die Büchſe v‘. Durch die Büchſe hindurch geht vie Welle w‘, 
welche auf der einen Seite mit dem Sperrrabe y’ verjehen iſt. Im 
der Mitte der Büchſe befindet fi ein Sniepolfter z’ am Ende eines 
Stabes, welcher durch eine im Innern angebradyte Spiralfeder ſtets 
nach außen gefhoben wird ımd innerlich mit einem Ringe verfehen 
ift, im welchen fich eine der drei an w’ angebrachten Nuthen 2, 
3 oder 4 einlegen kann, woburd entweber x’ weiter herausgeſchoben 
wird, oder x’ und y’ gleichweit worftehen, over y“ weiter herand« 
gehoben ift als x. Dreht man nun bie Büchfe v‘ mit der Haud 
nach rechts zu, jo wird durch 8’ und die Echnede r’ das Rad ec‘ 
in die Scheibe q’ eingerüdt und dadurch mit ber Welle z gefuppelt, 
was zur Folge hat, dag nun buch r‘ und s’ die Büchſe v‘ eine 
(angfame Umprehung erfährt. Iſt in diefem Zuſtande x’ ober y‘ 
durch Einlegung des Ringes in die Nuth 2 oder 3 weiter herausge- 
ſchoben, fo kommt bei jeder Umdrehung eines biefer Sperrräder mit 
dem am Geftelle (Fig. 40) angebrachten Hafen 5 in Berührung und 
wird jedesmal um einen Zahn vorwärts gejchoben; dieß geht fo lange 
bis nach etwa 12 Umdrehungen von v‘ der an w’ angebradıte Arın 6 
an bie innere Wand der Büchfe v’ anſtößt: die Büchſe wird dadurch 
zurüdgehalten, das Rad s’ muß ftill fiehen und die Schnede ſchraubt 
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fich auf demfelben als Muttergang zurück, was zur Folge bat, daft 
die Kuppelung von ce’ ausgerückt wird, und folglich die ganze Zufüh— 
rung der Baumwolle aufhört. Sobald dies eingetreten ift, bleiben 
natürlich auch die Walzen 2,2 ftehen, die Wickelbewegung bauert aber 
fort, e8 reißt daher die Watte zwifchen Z umb ce entzwei. Iſt eine 
leere Widelmwalze eingelegt, fo wird die Einrüdung fo bewirkt, daß 
man mit dem nie gegen 2’ drückt, w‘ in bie entgegengejegte Stellung 
bringt und wie worher erwähnt wurbe, v’ etwas nach rechts rüdt, 
wodurch e’ mit z wieder gefuppelt wird. Die bier gezeichnete Stel- 
fung, in welcher der Ring in der mittleren Nuth 3 liegt, läßt bie 
Vorrichtung vollfommen paſſiv, da meer x noch y’ mit dem Hafen 5 
in Berührung kommen. 

Die Wattenverbiinnung bei der befehriebenen Majchine beträgt das 
Zwei⸗ bis Dreifahe, ber erfte Flügel macht 1400 bis 1500, ber zweite 
1600 bis 1700 Umbrehungen in der Minute, bie wöchentliche Liefe- 
rung bei 42 Zoll Breite beträgt 6000 Pfund, die Größe der Beweg⸗ 
kraft cirea 4 Pferbefräfte. Ä 

15) Die Schlagmaſchine von C. ©. Haubolo in Chemnig hat 
die Eigenthümlichfeit, daß bie vier übereinander liegenden Prefzylinber, 
die ähnlich wie bei der englifhen angebracht find, mit Dampf geheizt 
werben, was zur Folge haben foll, daß bei ber nachfolgenden Krem⸗ 
pelei die Schalen ſich weit leichter von den Fafern ablöfen. 

Ueber die Schlagmafhinen im Allgemeinen ift nım noch 
Folgendes anzuführen. 

Der Flügel over Schläger muß nicht nur bezüglich feiner Yeltig- 
feit mit größter Sorgfalt hergeftellt werben, fondern es ift namentlich 
auch daranf zu fehen, daß derſelbe vollkommen äquilibrirt wird, d. 5. 
daß die Umbrehungsachfe zugleich eine Achje der Schwere für denſelben 
ift, weil fonft, wenn in diefer Beziehung eine Abweichung Statt findet, 
in den ungleich vertheilten Maffen nach verſchiedenen Seiten zu ver- 
ſchieden große Zentrifugalfräfte entftehen, welche ſich nicht volllommen 
aufheben und daher einen ftetigen Drud abwechjelnd auf alle Punkte 
des Lagers ausüben und dadurch das Lager ſchneller abnugen. Man 
pflegt daher auch den fertigen Flügel auf Friftionswellen zu legen, ven- 
felben zu drehen und zu beobachten, ob er in allen möglichen verſchie⸗ 
denen Lagen zur Ruhe kommen kaun; iſt dieß nicht der Fall, fo muß 
durch nachträgliches Abarbeiten einzelner Theile das völlige Aequilibriren 
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bewirft werben. — Die Bewegung des Flügels muß wo möglid) 
in ſolcher Art erfolgen, daß bei Abnutzung des Lagers die Achſe des— 
felben durch den Bewegungsriemen nicht nach den Einlafzylindern zu— 
gezogen wird, weil fonft die Gefahr der Berührung zwiſchen Flügel 
und Zylinder entfteht. Aus gleihem Grunde und um die Abnugung 
des Lagers zu verhindern, muß darauf gefehen werben, daß bie Pager 
fi nicht erhigen, und daß dem Staube der Zugang zu ten Lagern 
verwehrt wird. 

Die Entfernung zwifchen den Zylindern und dem Flügel muß ver: 
ftellbar fein, theil8 um fie der Natur der Wolle entſprechend einrichten 
zu können, 3. B. daß bei Ponifiana ein Swifhenraum von 2— 2, 
Linien beim erften und von 2'/, Linien beim zweiten Flügel bleibt, bei 
Malo 2%, für den erften und 3 Linien für ben zweiten Flügel; theils 
damit die erforberliche Lagerveränderung bei etwaiger Abnutzung bes 
Lagers vorgenommen werben Tann. Man bobelt zu dieſem Zwecke wohl 
bie Oberfanten bes eifernen Geftelle8 in der ganzen Länge eben ab, 
und richtet die unterhalb ebenfalld aögehobelten Lager fo ein, daf fie 
ſich an jeder Stelle leicht befeftigen laſſen. Das Wideln der Zylinder 
it forgfältig zu vermeiden, theils weil dann ver gleichmäßige Drud 
und bie gleichmäßige Zurüdhaltung der Baummolle auf ihrer ganzen 
Länge nicht mehr Statt findet, theil weil unter der wiederholten hef- 
tigen Einwirkung des Schlägers eine jelbft bis zur Entzündung gehende 
Erhigung Statt finden kann. 

Die größte Anzahl der Schläge, welche eine Baummollenfafer von 
einem Schläger erhalten fann, hängt von ihrer Länge, dem Abftande 
zwifchen Flügel und Zylinder, dem Durchmeſſer der Zylinder und von 
der Beripheriegefchwindigfeit verfelben fo wie des Schlägers ab. Eine 
Faſer kann erft getroffen werben, wenn ihr äußerſtes Ende von dem 
Zurücdhaltpunfte zwifchen den Zylindern aus bis zu dem Kreiſe vor- 
gerüdt ift, welchen die äufßerfte Kante der Schlägerfchiene befchreibt, 
und wird dann fo viel Schläge erhalten, als erfolgen bis das hintere 
Ende ver Fafer über den Zurüdhaltungspunkt zwifchen den Zylindern 
binausgegangen ift. Zu viele Schläge ſchaden der Feftigfeit der Faſer, 
fönnen felbft eine Verkürzung längerer Faſern bewirken; zu wenig 
Schläge geben eine nur ungenügende Reinigung. Durch Verminderung 
der Zylinderdurchmeſſer, Iangfameren Gang der Zylinder und kleineren 
Zwiſchenraum zwifchen denſelben und dem Flügel, fhnelleren Gang 
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des letzteren oder Auwendung des Bodmer'ſchen Einlaßapparates ſtatt 
der Zylinder werden die Anzahl Schläge auf eine Faſer erhöht, im 
Gegentheile vermindert. Es iſt nun bei der Einrichtung der Schlag: 
maſchinen je nach der verſchiedenen Beſchaffenheit der Wollen theils nach 
der einen, theils nach der andern Richtung verfahren worden. Theils 
hat man die Durchmeſſer der Einlaßzylinder vermindert, und um dies 
namentlich bei breiten Maſchinen zu können, vor denſelben nod ein 
paar geriffelte Walzen von größerem Durchmeſſer angebracht, um pie 
Wolle zuerft zu einer Watte zufammenzupreflen und die Wirkfamteit 
ver eigentlichen Einlafzylinder dadurd zu unterftügen; theils hat man, 
wie z. B. Saladin, Zylinder von größerem Durchmeſſer verwendet, oder 
ven Zylindern eine größere Umfangsgeſchwindigkeit mitgetheilt, wie bies 
bei Aufbreitmafchinen die Grenze geftattet, welche dadurch geboten ift, 
daß nod) genügende Zeit zum Aufbreiten ver Wolle vorhanden fein muß. 

Tie abjolute Umdrehungszahl der Schläger kann natürlich bei dei 
treiflügligen unter gleichen Umftänden eine geringere fein, als bei ven 
zweiflügligen; fie ſchwankt innerhalb ver Grenzen von 500 in ber 
Minute, welche bei der Mafchine von Hibbert, Platt and Sons in 
Oldham vorkommt, und 1900, bis zu welder Gefchwindigfeit man in 
Amerika gegangen ift, hält fi) aber gewöhnlich zwifchen 1100 und 
1400 Umbrehungen in der Minute. Ihr Durchmeffer beträgt 13—18 
Boll. 

Ein möglichft dichter Verſchluß der Staubfammmern ift nicht nur 
für die Wirkfanfeit der Mafchine, ſondern aud für die Reinhaltung 
der Umgebung nothwendig; deshalb werden Blechfüllungen am Geftelle 
ven Holzfüllungen vorgezogen. 

Die gute Wirkſamkeit hängt ferner von fteter Reinhaltung ver 
Yattentücher ab, auf welche daher befonders die Aufmerkjamfeit ver 
Bedienung gerichtet fein muß. 

AS Dewegkraft kann man für jeden Schläger ', Pferdekraft und 
für den Dentilator 2 Pfervefräfte rechnen; eine verhältuigmäßig größere 
Kraft ift bei ven Schlagmafchinen erforderlich, welche ohne Anwendung 
eines unteren Yattentuches die Baumwolle auf eine größere Diftanz 
mittelft des durch den Ventilator erzeugten Luftftromes nach der Sieb- 
walze ziehen. 

Die von der Mafchine gelieferten Widel dürfen, wenn fie fich 
gut abwideln follen, nicht zu lange liegen, weil fonft die einzelnen 
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Wolllagen, die unter Einwirkung der Elaftizität der Baummollfafern 
etwas auftreten, in einander übergehen ; fie find übrigens gehörig vor 
Verlegung zu fchügen und werben daher entweder in befonders ange» 
brachte Geftelle mit ihren Zapfen eingelegt und mit dieſen durch eine 
Aufzugmaſchine oder fonft mechanisch bis zu den Krempeln transportirt, 
oder wenn fie mit der Hand fortgefchafft werden müſſen, in ein Tuch 
eingefchlagen. 

C. Die Epurateurs. 

Unter viefem Namen find in neuerer Zeit von G. A. Risler in 
Cernay Maſchinen Fouftruirt worden, welche zwifchen den Schlagma— 
ſchinen und Krempeln inne ftehend, die Wirkungsweiſe beider mit ein» 
ander vereinigen und die Anwendung berfelben ganz oder theilweiſe 
erfegen. Die für den Epnrateur beftimmte Baumwolle fegt nur eine 
Vorarbeit anf einem mit Aufbreittuh und Widelapparat vwerfehenen 
Wolfe oder den einmaligen Durdgang dur eine Schlagmafchine vor« 
aus, um in Wideln, welche bereitd die zur Nummerbildung erforber- 
liche gleihförmige Watte enthalten, auf den Epurateur aufgelegt werben 
zu können. Hier erfolgt die Keinigung und Auflockerung in einer die 
Feftigkeit der Faſern weit weniger beeinträchtigenvden Art und mit 
einem gegen bie gewöhnliche Bearbeitung wefentlich verminderten Abgange 
an guten Baummollfafern. Die gebilvete Watte aber kann bei Erzeu- 
gung grober Garnnummern fogleih auf die Strede gebracht werben, 
fo daß der Epuratenr außer der Schlagmajchine die ganze Krempelei 
erſetzt; bei feinern Nummern aber ift nur noch das Feinkrempeln er: 
forderlich und der Epurateur erſetzt daher mindeſtens noch die Reiß— 
krempeln. Im dieſem Falle gelangt die Watte in viel reinerem Zur 
ftande auf die Feinkrempel als von ber Reißkrempel, und ber Gang 
der Feinkrempel ift weit volltommener. Die Vorrichtung ift bereits in 
mehreren Spinnereien eingeführt und bat bei ver Londoner Induſtrie- 
ausſtelluug im Jahre 1851 die große Preismebaille erhalten; fie joll 
daher im Nachfolgenden in ven beiden Hauptformen, welche zur ER. 
befannt geworben find, befchrieben werben. 

16) Der Epurateur von Risler, zum Unterſchied von dem 
folgenben parfait Epurateur genannt, ift in Fig. 43 (Taf. 6) im 
20 ften ee der natürlichen Größe im vertikalen Längendurchſchuitte 
abgebildet. A ift die große mit Krempelbeſchläge aus ſtarkem Eifen- 
draht bejegte Trommel von 1.2 Meter Durchmefer und 0.95 Meter 
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Yänge; fie macht 250 bis 270 Umdrehungen in der Minute. Ziwi- 
ichen dem SKrempelbefchläge befinden ſich Drabtbürften ee; die Draht- 
zähne verfelben, den Pugwalzen für Krempelu mit Igeln ähnlich, find in 
Leber geſetzt, die Peverftreifen aber auf Holzleijten e’ aufgenagelt, die 
ut ben Stellfchrauben f an den Armen g entfprechend geftellt und 
heraus und herein gejhoben werben fünnen. BB’ B” find drei Filet; 
die beiden erften um gereinigtere Bließe unmittelbar von ber Haupt- 
trommel zu entnehmen, das dritte um ein won der Haupttvonmel ent- 
nommened und nochmals erſt noch gereinigtes Bließ aufzunehmen ; 
CC’ cc find geriffelte Einlaßwalzen, DD‘D“ D vie Ab- 
widelwalzen für die auf ihnen ruhenden dem Epurateur aufgegebenen 
Wattenwidel, E eine fleine Hülfsteommel, welche ven äußeren Theil 
ver auf der großen Trommel befindlichen Baumwolle, aus den burd) 
die Zentrifugalfraft nad außen getriebenen Faſern beftehenp, abnimmt. 
Das Bließ von E und die von der großen Trommel weggefchleuderten 
Fafern werden durdy das Lattentuch F, und zwar letere nachdem fie 
zwifchen den Peitwalzen hh durchgegangen find, nad) den Kiffelzulin- 
bern G geführt, um durch die Heinere Trommel H nochmals bearbei- 
tet zu werben; legtere ift ver großen Trommel A analog eingerichtet 
und befteht aus zwei Drabtbejchlägeplatten und zwei Drahtbürften ii. 

Durd) die Hader J J’ I J* werden die Bließe von den Filets 
abgefämmt; fie gehen dann durch die oben offenen Blechtrichter s s’ s“ 
in Form von Bändern nad den Abzugswalzenpaaren II’ 1” in ver 
Art, daß bei I’ bereit8 zwei und bei I” drei Bänder vereinigt find, 
und werden von I” nad) der Widelmafchine K geführt, welche ebenfo 
eingerichtet ift, wie bie jpäter zu bejchreibenden Vorrichtungen zu glei- 
chem Zwecke bei Krempeln mit Kanalvorrihtung und bei Kanalftreden. 

aa find Moftftäbe von breifeitigem Duerjchnitte, durch beren 
Zwifchenräume die Unveinigfeiten von den Drahtbürften herausgeworfen 
werden, unter denfelben liegen die Blechtröge b, in denen ſich das 
Ausgeworfene ſammelt; ce iſt der Mantel aus Blech oder Holz, wel 
her die Trommeln umfchließt, um das Entweichen von Staub und 
Faſern zu verhindern, Durch die breijeitigen Querhölzer d werben 
die Filets von einander getrennt. k find Blechtafeln, welche den Ein- 
laßwalzen die Watten zuführen. Die Trichter s find drehbar einge 
richtet und mit den fi an pen Unterwalzen anlegenven Putzdeckeln 
I verfehen, 


1. Die Reinigung und Aufloderung ber Baummolle. 89 


Bon der Welle L aus werben durch Riemen und Rädervorgelege 
vie Einlafwalzen, die Filets und die Widelmafchine bewegt; biefe 
Welle felbft erhält von der Haupttrommelwelle aus durch einen Riemen 
ihre Bewegung, welcher bei L auf eine fefte ober bewegliche Riemen- 
fheibe gelegt werden fan, Die Trommel H fteht durch ein Riemen- 
vorgelege mit der Haupttrommel in Verbindung und macht etwa brei« 
mal fo viel Umdrehungen als dieſelbe. Sänmtliche Hader find mit 
einander verbunden und werben durch ein an ber Haupttronmmelmelle 
befindliches Erzentrifum in Gang gefekt. 

Das Charakteriftifche befteht hiernach bei dem Epurateur in ber 
Anwendung von Drahtbürften, welche troß ihrer geringen Wiber- 
ftandsfähigfeit im Vergleich mit gewöhnlichem Krempelbefchläge doch 
unter Benngung der Zentrifugalfraft die Unreinigfeiten herausfchlagen 
und bie Baummolle dabei mehr fchenen; in der Befeitigung der rem: 
pelvdedel; ferner in der mehrfachen Wattenzuführung, um die Haupt 
trommel an mehreren Stellen ihres Umfanges zur Herborbringung 
einer Wirkung zu benugen; und enblic in der mehrfachen Abführung 
der bearbeiteten Baumwolle, fo daß biefelbe ſogleich dadurch nad} ber 
Dualität gefondert wird. Die beiven oberen Bließe nämlich (bei J 
und I’) find am gleihförmigften und beften; das untere bei J‘ bes 
fteht aus Furzen Fafern und wirb für ven Fall, daß man feine Garn- 
nummern fpinnen will, für ſich aufgewidelt. 

Die mechanischen Berhältniffe des Epurateurs werben durch fol- 
gende Ueberſicht dargeftellt, in welcher für bie Beurtheilung der Um- 
drehungszahlen die für die große Trommel A = 1000 angenommen 
ift, und für bie Beurtheilung der Umfangsgefhwindigfeiten die ber 
großen Trommel ebenfalld — 1000 gejegt wurbe. 


Benennung der arbeitenden Durchmefler in Verhältnigmäßige 
Theile, Millim. Umprebungs- Umfangs 
zahl, geſchwindigkeit. 
Wickelwalzen D.... D 180 0,4 0,06 
Einlaßwalzen C....C 42 1,8 0,063 
große Trommel A 1200 1000 1000 
Lattentuch F — — 0,27U 
Riffelzylinder G 46 7,1 0,272 
Heinere Trommel H 320 2881 768 
Hülfstrommel E 210 1,4 0,245 


Filet B 325 7,1 1,92 
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Benennung der arbeitenden Durchmeſſer in Verhältnigmäßige 
Thelle. Millim, Umprebungs- Umfangs 
zahl geſchwindigkeit. 

Filet B’ 330 7,1 1,95 
„ B“ 320 6,1 1,20 
Abzugswalzen I 8 33,0 2,34 
Ä . 1’ 85 34,0 2,41 
" 1“ 85 34,2 2,42 
Widelwalzen W 260 12,0 2,6 


Der Epurateur verarbeitet von kurzer amerifanifcher Baumwolle 
ſtündlich 15 bis 20 Pfund und liefert ein Vließ vollfommen geöffneter 
und gereinigter Baumwolle, wie e8 durch fünf Reißkrempeln von 0.9 
Meter Breite in derſelben Zeit hätte geliefert werben Fönnen. Der 
Abfall fol beim Verarbeiten frifcher Baumwolle 4'/, bis 5 Proz., beim 
Berarbeiten von Abgängen 8—9 Proz. geringer als bei den gewöhnlichen 
Mafchinen fein. Das Putzen der Trommel ift täglich ein bis zwei» 
mal erforberlid. Die VBetriebötraft wird auf , Pferbefraft ans 
gegeben. 

Ganz vorzüglich übrigens eignet fi der Epurgteur zur Warten 
fabrifation, ba er eine genügend ftarfe Watte von beliebiger Yänge 
direft zus geben im Stande ift, während bei dem gewöhnlichen Ver— 
fahren die Watte durch Uebereinanverlegen von Krempelvließen auf 
einer Wattentrommel weit langfamer und nur in einer Fänge erzeugt 
werben kann, welche dem Umfange der Wattentrommel gleich ift. 

17) Der Epurateur von 6. Lüthy in Innfprud (petit 
Epurateur) wie er in Fig. 44 ebenfalls im 2Often Theile der natür— 
lichen Größe im einem vertikalen Längendurchſchnitt verfinnlicht ift, 
fol mit Vermeidung der Unzuträglichfeiten des parfait Epurateur, 
nämlich feiner für viele Polalitäten zu großen Dimenfionen, feines 
großen Gewichtes und feiner etwas fehwierigen, einen fehr intelligenten 
Arbeiter vorausſetzenden Einftellung, die wefentlihen Vortheile desfelben 
noch gewähren. Die große Trommel a hat einen etwa um kleine— 
ven Durchmeſſer, fie macht aber 300 — 350 Umdrehungen in ver 
Minute, Bei b find drei Widelzuführungen, bei ec drei Einlafwalzen- 
paare, bei f die Roſte und Staubmulden, bei d die drei Filets und 
bei e die drei Hader angegeben. Die Trommel ift mit 16 Kratzen⸗ 
blättern, von denen jedes drei leere Zwifchenräume hat, bezogen ; ziwi- 
chen denfelben liegen die acht wie vorher eingerichteten Drahtbürſten. 
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Die Zylinder liefern in einer Minute etwa 0,216 Meter Watte ein; 
auf jeden Zoll verfelben erfolgen hinter den vorhandenen Zwifchen- 
räumen etwa 2000 Angriffe durch die Kratzenzähne und die Draht- 
bürften. In zwölf Arbeitsftuuden jollen 200 bi8 220 Pfund Baummolle 
in einem ſolchen Zuftande geliefert werden, daß für das Spinnen von 
Nummern 6—24 foglei die Verarbeitung auf der Strecke eintreten faun. 


I. Das Kragen oder Srempeln. 


Die in neuerer Zeit ausgeführten Berbefjerungen beziehen ſich, 
unter wefentlicher Beibehaltung der in dem früheren Artikel bereits 
bejchriebenen Einrihtung, auf Vervolllommnung einzelner Theile, zweck⸗ 
mäßige Einführung, Erleichterung des Dedel- und Trommelputzens 
und möglichft zwedmäßige Abführung des in ein Band verwanbelten 
Bließes; in legterer Beziehung namentlic) zu Erreihung des Zweckes, 
die Menge des im einen Topf zu leiteuden Bandes möglichft groß zu _ 
machen, oder fogar die Abführung von mehreren Krempeln in der Art 
zu vereinigen, daß aus den von ihnen gelieferten Bändern mit Ver— 
meidung der Yappingmafchine fogleich direft ein Band gefertigt wird. 

A. Berſchiedene Einrihtungen bei den Krempeln. 

1) Die Einlafvorrihtung befteht entweder in Riffelmalzen 
oder in der unter I. Nr. 7 befchriebenen und in Fig. 27 abgebilveten 
Bodmer'ſchen Einrichtung; es wird daburd die Entfernung zwiſchen 
dem Feſthaltungspunkte für die Baummwollfafer und dem Punkte, mo 
die Rrempelzähne angreifen, von etwa 1%, Boll bei den Riffelwalzen 
auf bis Zoll verkürzt, zugleich aber der Webelftand ungleicher 
Zurückhaltung, der bei breiten Krempeln von dem Zylindereinlaß nicht 
gut entfernt werben kann, vollftändig gehoben. 

2) Zwifchen der Einlaßvorrichtung und der Haupttrommel, dent 
Tambour, wird oft und namentlich bei den Reißkrempeln eine Vor— 
walze oder Zuführer, Borreißer (licker-in) angebracht, melde 
eine Umfangegefhwindigfeit hat, die etwa Y, bis von ber ber 
Haupttrommel it, und wejentlih dazu beiträgt das Beſchläge ver 
Haupttronmel zu fhonen, auch einen ſchnelleren Gang derfelben, als 
ſonſt rathſam wäre, zuläßt. Der Durchmeſſer dieſer Vorwalze beträgt 
etwa '/, bi '/, von dem der Haupttrommel. Zuweilen wird biejelbe 
io befchlagen, wie dies Fig. 54 andentet. Hier beveuten nämlich bie 
auf der Borwalze © gezeichneten Heinen Vierecke Stellen, in melden 
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das Srempelbefchläge fehlt. Es bilden fi hierdurch ftärfer wirkende 
Angriffölinien und die leeren Räume nehmen den abgeftreiften Schmutz 
auf und laſſen denſelben unterhalb fallen, was ebenfalls Schonung des 
Krempelbeſchläges zur Folge hat. 

S. Hardacre benutzt den durch die ſchnelle Umdrehungsbewegung 
der Haupttrommel entſtehenden Luftſtrom dazu, um von der an der 
Vorwalze befindlichen Baumwolle den Staub abzublaſen, indem ver- 
tilal unter derſelben nad) Fig. 46 eine Wand ce’ im Krempelgeſtell 
fo angebracht wird, daß zwifchen derſelben und der Borwalze ein nicht 
fehr breiter Spalt bleibt, durch ben ſich dieſer Luftftrom hindurch 
drängt. Diefe Einrichtung wird von dem Genannten mit dem Namen 
dirt extractor bezeichnet. 

3) Die Krempel von C. Lüthy und G. U. Risler, welche dem 
petit &purateur nachgebildet ift, und bie als Feinkrempel theils nady 
einer gewöhnlichen Reißkrempel, theild nad) dem Epurateur für mittel« 
feine Garnnummern angewendet werben fol, ift eine Doppelfrem«- 
pel in fo fern, als bei verfelben ein doppelter bis vierfadher Watten- 
einlaß Statt findet und zwei bis vier Filets über einanderſtehend ange— 
bracht find, um fo viele Vließe abzunehmen; übrigens ift diefelbe nur 
mit Krempeldeckeln als Gegenfragen verjehen. Die Zuführung erfolgt 
von den Speifewalzen aus zunächſt an Vorwalzen, melde 500 bis 600 
Umdrehungen machen, und von diefen an die Haupttrommel mit 300 
bi8 320 Umdrehungen. Die Krempel foll das 1'/,fadhe der Beweg— 
kraft einer gewöhnlichen Krempel erfordern und per Stunde 7 bis 9 
Pfund gefrempelte Baumwolle liefern. 

4) Das Beſchläge der Haupttrommel wird, ftatt wie ge— 
wöhnlich in Streifen, welche parallel zur Hauptachje Liegen, nad W. 
Pooley in der Art aufgezogen, wie dieß Fig. 45 deutlich macht; bie 
rund um ben Zylinder gelegten Bänder, bie nicht fpiralförmig wie bei 
dem Filet neben einander liegen, ſondern in Ebenen an einander 
grenzen, welche die Hauptachſe rechtwinkelig ſchneiden, beftehen aus 
abwecjelnd mit Drabtzähnen befetten Theilen b, zwifchen benen 
leere Zwiſchenräume a liegen. Die neben einanderliegenden Theile b 
verfchievener Bänder find nun gegen einander ein wenig verlegt, ſo 
daß fie in ftufenförmigen Schraubengängen Tiegen nd baher nicht gleidy- 
zeitig über die ganze Trommelbreite auf bie zu bearbeitende Baum— 
wolle einwirken. 
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5) Bezüglich der Anbringung ber mit dem Srempelbefchläge zit 
ſammenwirkenden Gegenkratzen find verfchievene Anorbnungen theils 
vorgefchlagen, theild in Anwendung gefommen. Für das Srempeln 
von Abgang und für gröbere Garne wendet man Krempeln an, welche 
ftatt der Krempelvedel Walzen mit Krempelbefchläge darbieten, joge- 
nannte Igel (urchins, squirrels; herissons). Diefe Walzen ftellen 
ein mit geringer Geſchwindigkeit zurückweichendes Krempelbefchläge, von 
welhem vie Baumwolle ftetig abgenommen und der Haupttrommel wie- 
der zugeführt wird, bar. Fig. 46 ift der Pängenburchfchnitt einer 
jolhen Krempel im 18ten Theile der natürlichen Größe. Der von 
der Schlagmafchine kommende Widel wird bei a aufgelegt; b find bie 
Einlaßwalzen, c bie Vorwalze, d die Haupttrommel, e, g, h,m,o 
q und s bie Arbeitöwalzen (strippers, travailleurs), welche mit ber 
Hanpttrommel zufanmen ben eigentlichen Prozeß des Srempelns be- 
wirken; f,i,n, p und r bie Wenber (clearers, d&pouilleurs), welche 
die an ben Ürbeitern haftende Baummolle abftreifen und der Hanpt- 
trommel wieder barbieten. Es wird dies dadurch möglich, daß bei 
der Richtung des Krempelbefchläges, wie viefelbe in der Zeichnumg dar- 
geftellt ift, umb ber Umprehungsbewegung, welche bie angezeichneten 
Pfeile deutlih machen, die Arbeiter nur eine geringe Peripheriege- 
ihwinbigfeit erhalten, die Wender dagegen eine Peripheriegefchmwinbig- 
feit, welche zwijchen der der Arbeiter und ber Haupttrommel innen 
fiegt. Die Arbeiter erhalten gewöhnlich durch Kettenräder und eine 
endloje Kette von dem Filet aus, die Wender dagegen durch Riemen- 
jcheiben und einen envlofen Riemen von der Haupttrommelwelle aus 
ihre drehende Bewegung. t ift das Filet, w ber von dem Krumm— 
zapfen v aus bewegte Hader, W das Hauptgeftell, xx der die Igel 
umfchliegende Dedel. — Bei der Krempel von Higgins ift die Ein- 
richtung getroffen, daß die Arbeiter parallel zu ihrer Achfe ein wenig 
bin und ber gejchoben werden, um eine möglichft gleichförmige Ver— 
theilung der Baummolle über die Breite der Krempel zu erzielen. 

6) Um die Wirkung zwifchen Arbeiter und Wender zu verftärfen 
und die Baummvolle zu nöthigen, in weniger großen Maffen von dem 
erfteren auf den legteren überzugehen, ift zwifchen beiden an ber Ar- 
beitsftelle nach der Einrichtung von Th. Waterhouſe ein Stab an- 
gebracht: Fig. 46 zeigt dieſe Einrichtung bei y und z. 

7) Bei der Krempel von Eh. Booley kommt eine Anwendung 
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der Arbeiter und Wender in großer Anzahl (etwa 34) unterhalb der 
Haupttrommel Tiegend vor, um mit benfelben die Baumwolle vorber 
zu bearbeiten, bevor fie zwifchen bie Haupttrommel und Dedel fommt. 
Bei diefen Heinen Arbeitern und Wendern wird der entftehende Abfall 
immer wieder aufgefrempelt und daher der Abgang weſentlich vermin— 
dert, zugleich natürlich die Wirkung der Krempel dadurch weſentlich 
erhöht, daß an dem gefanmten Umfange der Trommel gearbeitet wird, 
während dies gewöhnlich nur mit dem halben Krempelumfange Statt findet. 

Fig. 47 gibt einen Längendurchſchnitt durch die Haupitheile ver 
Pooley ſchen Krempel. a ift die Haupttrommel, welche fich bier im 
entgegengefetster Richtung als gewöhnlich nmbreht, b das Filet, ce 
die oberhalb wie gewöhnlich angebrachten Krempelvedel. Die Einfüh- 
rung der von dem Wattenwidel x abgewunbenen Watte erfolgt bier 
durch die Speifewalzen fg auf derfelben Seite, auf welcher das Filet 
b liegt, und zwar in folgender Art. An der Welle des Filets b be 
findet fih ein Kamm s, welcher auf den um u brehbaren Sebel t 
wirft und denſelben bei jever Umbrehung des Filets zu einer ſchwin—⸗ 
genden Bewegung veranlaßt. Der Arm t’ dieſes Hebels ift mit ber 
Zugftange v verbunden; legtere veranlaft einen mit einem Sperrfegel 
verjehenen Hebel um die Are von d zu jchmwingen, und zwar in einem 
Winkel, welcher von der Pärge des Hebelarmes t‘ abhängt, an deſſen 
Ende v mit t verbimben ift. Der Eperrfegel wirft auf ein an d be 
findliches Sperrrad und dreht mittelft deſſelben d und bie beiden Wal- 
zen ee, welche den Widel x tragen, durd Vermittlung der Zahnräder 
w. Hierdurch wird abjagweife, d. h. bei jeder Umdrehung des Filets 
eine burch bie Verftellung bei t‘ zu beftimmende Yänge der zu bear- 
beitenden Watte, abgewidelt; dieſe fteigt an ber fchiefen Fläche y in 
die Höhe und wird durch die Speifewalzen fg der Haupttrommel a 
bargeboten. Die Bewegung der Speifewalzen fg wirb aber ebenfalls 
von vem Filet aus hervorgebradht, indem das an der Achſe deſſelben 
angebrachte Getriebe | in das Rad m eingreift, welches ein an f be 
findliches Zahnrad f’ in Umdrehung fegt; f und g find dann mie ge- 
wöhnlich durch Zahnräder mit einander verbunden. 

h und i find eine Anzahl in einem lkonzentriſchen Bogen gegen 
die Haupttrommel angebradhter Arbeiter und Wender. Diefelben find 
fo angeorbnet, daß anfänglich zu einem Arbeiter ein Wender gehört, 
ſpäter find zwei Arbeiter mit einem Wender verbunden und endlich) 


U. Das Kraben ober Krempeln. 95 


folgt nad) drei Urbeitern erft ein Wender. Die Arbeiter und Wender 
erhalten eine langfame Bewegung und zwar erftere durch die enblofe 
Kette k, letztere durch die endloſe Kette k“; es befinden fic zu dem 
Ende an benjelben Kettenräder, und bie beiden neben einander Tiegen- 
den Ketten k und k‘ erhalten ihre Bewegung durch bie an der Welle 
des vorher ermähnten Rades m befinplichen Kettenräder n. Die Ar- 
beiter und Wender find über ihre ganze Länge mit Kratzenbeſchläge 
belegt und find an dem Bogen 0, der in Fig. 47 punftirt ift, im ber 
Art befeftigt, wie dies Fig. 48 zeigt; an dem Bogen o find nämlich 
bie Yagerhalter o“ durch Schraubenbolzen befeftigt, worurd eine ent« 
ſprechende Einftellung jedes einzelnen Lagers möglich wird, außerdem 
fann der Bogen o im Ganzen gegen die Haupttrommel entſprechend 
am Strempelgeftelle eingeftellt werben. 

Die Baummolle wird nicht direlt von der Haupttrommel a auf 
das Filet b übertragen, fondern durch Vermittlung der eine mittlere 
Geſchwindigkeit habenden Zwiſchenwalze p, woburd eine vollftändigere 
Abnahme der Baummolle erfolgen fol, Es befindet ſich zur Bewe— 
gung von p au der Welle der Haupttrommel die Riemenſcheibe r, von 
welcher ein Riemen nad a’ geht; mit a' am gleicher Welle ift das 
Zahnrad b’ befindlich, welches in ein an ber Welle von p figenbes 
Zahnrad eingreift. Die von p auf b übergetragene Baumwolle Tiegt auf 
dem obern Theile des Filets b und wird burd einen von unten nad) 
oben wirkenden Hader q abgefämmt, um dann durch den Trichter ec’ 
nach den Abführmwalzen d’ zu gelangen. Um ein Abtreiben der Baum 
wolle von ver fchnell gehenden Walze p zu vermeiden, ift biefelbe 
oberhalb mit einem Dedel bevedt. 

Mit der vorher erwähnten Krempel hat die Einrichtung von Sa— 
muel Paulfner in jofern Aehnlichkeit, als hier die Haupttrommel eben. 
falls auf einem großen Theil ihres Umfanges mit Heinen Walzen ume 
geben ift; es liegen aber im Winfelraume zwifchen einer ſolchen Heinen 
Walze und der Trommel Stäbe, und die Heinen Walzen werden durch 
eine rotirende Bürfte gereinigt. Außerdem liegt die Zuführung mit 
dem Filet auf gleicher Seite und unter dem Filet befindet fich eine 
Borwalze in ähnlicher Art wie die Haupttrommel eingerichtet. Die 
ziemlich zujammengejegte und außerdem mit mehreren Eigenthümlich- 
feiten verſehene Krempel ift abgebilvet und beichrieben im London 
Journal of Arts ete. 1846. Vol. XXVII. p. 328. 
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8) Bei der Krempel von E. Leigh, melde in Big. 59 (Taf. 8) 
im 16ten Theile der natürlichen Größe abgebilvet ift, liegt die Abficht 
vor, den Vortheil der mit flachen Krempelvedeln verſehenen Srempeln, 
nämlich ein veineres und gleihmäßigeres Vließ, als das ter Igel 
frempeln ift, zu erhalten, und babei den mit den Dedeln verbundenen 
Nachtheil des äfteren Putzens mit der Hand zu vermeiden, es find 
daher eine Anzahl von Krempeldedeln durch an den Enden angebrachte 
endloſe Ketten zı einer enblofen Gegenkrempelfläche vereinigt, welche 
allmälig vorwärts rückt, über der Trommel durch eine ftellbare Yei- 
tung in entfprechendem Abftande erhalten wird, und bei der Umkehr zum 
oberhalb erfolgenven Rückgange mittelft eines Hackers ausgeputzt wird. 

Bei a liegt der Wattenwidel, durch b werben die Einlaßmalzen 
bewegt, e ift eine Vorwalze, d die Seitenplatte des Geftelles, hinter 
welcher fidh die Haupttrommel befindet; ee find Die zu einer endloſen 
Krempelfläche verbundenen beweglichen Dedel, welche über die Walzen 
f, g und h geführt find und durch f und h mittelft der an denſelben 
befinplichen Kettenräder die fortfchreitende Bewegung erhalten, wäh— 
rend g nur zur Führung der rückkehrenden Krempelfläche dient. ii 
ift ein im Fig. 60 beſonders bargeftellter biegfamer Yührungsbogen, 
welcher durch die Schraubenboßen k an dent feften Rande 11 des 
Krempelgeftelles erforberlich geftellt werben fanıı. Auf diefen Bogen 
legen ſich die vorftehenden Enden der Krempelvedel auf, während vie 
untere Fläche der Krempelvedel, wie Fig. 61 beim zeigt, fo drehbar 
ift, daß fie unter dem erforderlihen Winkel gegen eine Jangential- 
ebene zum Umfange der Haupttrommel eingeftellt werden kann. Bei 
n ift ein Hader angebracht; bei o, p ımb q liegen gel, welche zum 
Zweck des Putens der Krempeltrommel entfernt werben können; r ift 
das Filet, bei s fann eine Schleifwalze aufgelegt werben. 

Wird das vorliegende Prinzip für doppelte Krempelet angewendet, 
fo fallen die Igel weg; das Geftell, in welchem die Walzen f, g, h 
und ber Führungsbogen ii liegen, wird dann bei f drehbar gemacht, 
und mit einem Gegengewichte fo äquilibrirt, daß es ſich feicht anfhe- 
ben und niederlegen läßt; ber Weg ber Krempeldeckel am Führungs— 
bogen erftredt fi) dann bis unmittelbar an das Filet. Zugleich ift 
zwifchen f und c eine Auspugwalze angebradht, deren Beripherieges 
ihwinbigfeit größer als die der Trommel, und welche mit einem 
ihraubengangförmig angebrachten Befchlägftreifen werfehen tft, jo daß 
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fie die Haupttrommel zu reinigen im Stande ift. Die Geſchwindig— 
feit, mit welcher ſich die Dedel vorwärts bewegen, kann nad) Bedarf 
abgeänvert werben. 

Nach einer andern Einrichtung der Leigh'ſchen Krempel liegt die 
endlofe Krempelfläche ee unterhalb ver Trommel, vie legtere arbeitet 
nach unten; oberhalb derjelben find entweder Arbeiter und Wender, 
oder auch Krempelvedel angebracht. 

9) Die Krempel von Heinzelmann-Schadhermayer und 
Schrader unterfcheidet fih Durch unterhalb der Trommeln angebrachte 
Gitter, und bezwedt, das Wegtreiben einzelner Baummellenfafern, des 
dluges, von ben Trommeln zu verhindern, während alle Übrigen Un» 
reinigfeiten durch das Gitter hindurchgehen. Bei der Reißkrempel wird 
unter ber Haupttrommel und dem Filet, bei der Feinfrempel nur unter 
der Haupttronmel ein Gitter von Drahtgefleht, in einer nad) ver Be- 
Ihaffenheit ver Baumwolle ſich richtenden Weite, genau fonzentrifch in 
Y Zoll Abftand fo angebradht, daß dieſe Gitter genau an bie Ein- 
lafwalzen und an einander oder an den Hader anfchliefen. Der Ab- 
gaug wird hierdurch weſentlich vermindert, übrigens find aber bie 
Gitter ſtets rein zu erhalten, was mit einigen Schwierigkeiten ver 
bunden zu fein fcheint. 

10) Die Krenpel von Hibbert, Platt und Söhne in Old— 
ham, wie diefelbe theils als Reißkrempel, theils als Feinkrempel ge» 
genwärtig eingerichtet wird, ift in Fig. 52 (Taf. 7) von ber einen, 
in Fig. 53 von der andern Seite, in Fig. 54 von oben nad) Abhe- 
bung des über den Igeln liegenven Deckels angefehen, im 18ten Theile 
der natürlichen Größe dargeftellt. A ift die Walze zur Drehung des 
aufgelegten Watten- oder Bandwidels von 6 Zoll (engliſch) Durd- 
meffer, B die geriffelten Speifewalzen von 2'/, Durchmeſſer, O die 
Borwalze von 10 Durchmefjer in der unter Nr. 2 oben näher be 
fchriebenen Einrichtung, D die Haupttrommel von 42 Durchmeſſer 
und 37° Länge mit etwa 35 Beſchlagbreite, E die Arbeiter von 
67, Durdymefjer und F die Wenver von 5 Zoll Durchmeſſer. 

Die äußerſt ſolide und eigenthümliche Art der genauen Einftellung 
der Achſen für die Arbeiter ift in Fig. 55 und 56 in größerem Maß— 
ftabe dargeftellt. Diefe Arbeiter müfjen nämlich jo geftellt werden, 
daß ihre Achſe genau parallef zur Achſe der Haupttrommel und zu 


ver des Wenders fteht, und daß ver Abjtand zwiſchen den Umfängen 
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dieſer 3 Walzen trogß der durd) das Echleifen ſich etwas verändernden 
Durchmefjer ftets gleihmäßig vegulivt werben kann. Hiernach muß 
den Arbeiterachfen eine Bewegung radial und tangential zur Haupts 
trommel gegeben werden fünnen. Zu dem Ende ift am Krempelgeftell 
bei jedem Arbeiterlager eine ringförmige Verſtärkung G, Fig. 53, ans 
gegofien, die an der Außenſeite abgehobelt ift und in der Mitte einen 
Zapfen eingegojjen oder eingefchranbt enthält. Auf dieſen Zapfen wird 
der untere Theil H des Pagergeftelles mit einer Freisförmigen Oeff— 
nung gejhoben, und kann ſich daher um diefen Zapfen drehen; an 
dem untern Theile H verfchiebt ſich der obere, das eigentlidye Yager 
enthaltende Theil I radial; die richtige Stellung des Pagergeftelles in 
tangentialer Richtung wird durch die Stellſchrauben K,K bewirkt, welche 
fid) gegen einen an dem Krempelgeftelle angegoffenen Borfprung auf 
beiden Seiten anlegen; die richtige Stellung in radialer Richtung gibt 
vie Schraube L, welche fid) unterhalb gegen H ftemmt, und in eine 
in 1 angebradyte Mutter eingefhraubt ift. Um dieſe Verſchiebung in 
radialer Richtung zu geftatten, hat I einen entjprechend langen Schlig, 
durch welchen der am SKrempelgeftell angebrachte Zapfen hindurchragt; 
die fefte Stellung des Yagers nad) erfolgter Einftellung wird durch die 
auf den vorher erwähnten Zapfen aufgefchraubte Mutter M hervorgebracht. 
Die Lager für die Wenderachſen unterfcheiden fi von den vorherge- 
henden nur dadurch, daß eine Verftellung in tangentialer Richtung nicht 
erforderlich ift, und daher die Stellſchrauben K,K in Wegfall kommen. 

N find 8 Dedel, von denen jeder auf beiden Seiten durch 2 Stell« 
Ihrauben, die durch den Krempelbügel hindurch gehen, feine Auflage- 
rung unter dem entjprehenden Neigungswintel erhält; O das Filet 
mit 19%, Zell Durchmeſſer, über weldyem bei P ein der vorher bejchrie» 
benen Einrichtung ganz Ähnliches Lagergeftell für die Schleifwalze an» 
gebracht ift; @ der Dedel über dem Filet, R der Dedel über den 
Arbeitern und Wendern; S der Hader, welcher durch die Führunge- 
ſchienen T md eine der Wenderachfenftellung ganz ähnliche Einrichtung 
(vgl. Fig. 53) genau parallel zur Filetachfe geftellt werden Tann. U 
ift der Trichter, V das erfte Abführwalzenpaar von 1), Zoll Durch— 
meſſer, W vas zweite Walzenpaar von 1%, Zoll Durchmeſſer; vie 
Preffung bei dieſen Walzenpaaren wird wie gemöhnlid durch Gewicht 
hervorgebracht, dody wenden Hibbert und Platt zum Erfag der Drud- 
gewichte bei Epinnereieinrichtungen auch Kautſchukfedern an. 
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Von bier geht das Band durch die Oeffnung X in ver Ded- 
platte des über der Kanne ftehenden Einlafapparates nach den beiven 
Einlaßwalzen Y von 2, Zoll Durdmeffer, ferner nad der voti- 
renden erzentrifchen Leitung Z und dann in die Kanne a; da biefe 
ebenfall® eine votirende Bewegung hat, fo legt ſich das Band in 
zulloidenförmigen neben und über einander liegenden Yagen ein, wie 
Fig. 57 zeigt. 

Mas die Bewegung der einzelnen Theile anbelangt, fo joll die- 
jelbe im Folgenden mit möglichfter Erfparıng von Buchftaben, um 
die Zeichnung nicht umdentlic zu machen, fo angegeben werben, daß 
nur die vorzugsweife zu bezeichnenden Räder befonders benannt, übri« 
gens aber die zwifchenliegenven durch Anführung ver Zähnezahlen ein 
geführt werben; Transporteure werden dabei, ta durd fie Die Ge— 
ihmindigkeit nicht verändert wird, in Form eines Bruches auftreten, 
bei welchem der Zähler gleich dem Nenner ift. 

Das Filet wird bewegt durdy die Radverbindung von b bis d 
(Fig. 52), in melcher das Getriebe e zum Wechſeln eingerichtet ift und 
zwifchen 18 und 30 Zähne haben kann. Für 100 Umbrehungen der 
Hanptwelle, melde bier ſtets worausgejegt werben ſollen, betragen 
daher die Umbrehimgen bes Filets: 

24 108 18 bis 30 A 
100 . E77 er 7, ee 7 aa — 2,884 bis 4,808. 

Die Speifewalgen erhalten ihre Bewegung vom Filet aus durch 
die Winfelradvorgelege e, g und die Welle f, wobei das Getriebe h 
(Fig. 54) von 16 bis 24 Zähne hat; für 100 Umtbrehungen ber 
Hanptmelle beträgt ihre Umbrehungszahl: 
2A 30 166624 
ago 40° 120 

Die Walze für den Wattenwidel erhält ihre Bewegung von den 
Einlaßzylindern (vgl. Fig. 53) und macht daher Umbrehungen: 


—= 0,2884 bi8 0,7212. 


0,2884 
ie. 16,31 31 _ 0,0961 bis 0,2404. 
0,7212) 31 31.48 


Die Borwalze erhält durch das Riemenſcheibenvorgelege ik von 
der Hauptwelle ihre Bewegung und macht daher Umdrehungen: 


2 
100 . 42 = 180,9. 
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Die Arbeiter werden von dem Filet aus durch die Kettenradvor— 
gelege Im bewegt; die Walze n iſt dabei eine Peitwalze für die Kette; 
die Umdrehungen berfelben betragen: 


2, 844 26 
— bis 5. .. — 2,884 bis 4,808. 
a,808| 26 


Die Wender erhalten ihre Bewegung durch das Riemenfcheiben- 
vorgelege op von ber Hauptwelle aus; ihre Umdrehungen betragen: 
10 . I — 228,57. 
Der Hader erhält feine Bewegung ebenfall® von der Hauptwelle 
aus durch ein Riemenſcheibenvorgelege qr und macht daher Spiele: 


100 . 3 = 266,67. 
Die Abzugwalzen erhalten ihre Bewegung von bem Filet auf; 
und zwar das erfte Paar durch Vermittlung der Räder bei s, das 


zweite burch die Getriebe bei t. Die Umdrehungen betragen 
für das erfte Abzugwalzenpaar: 


2,884 
ie bie 5. I5- u — 34,608 bis 57,696; 
4,808 
für das zweite Abzugwalzenpaar: 
‚2,884 
u * — I = — 46,144 bis 76,998. 
’ 


Die weiteren Bewegungen zur Einführung des Bandes in bie 
Kanne oder den Topf a werden burd) bie ftehende Welle v hervorge- 
bracht, welche mit der liegenden Welle u burd ein koniſches Borges 
lege von gleicher Zähnezahl verbunden ift, daher mit Ihr gleichviel Um— 
drehungen macht, und zwar von bem Filet aus bewegt: 

2,88) 14 112 32 
4,808 ‚92'163 

Die Topfwalzen Y find mit ber ftehenden Welle v durch ein 
Winkelradvorgelege mit gleicher Zähnezahl verbunden, fie machen daher 
eben fo viele Umdrehungen wie biefe. 

Die rotirende Zuleitung Z wird von ber ftehenben Welle v aus 
durch ein Radvorgelege bewegt, und macht daher Umbrehungen: 


— 33,224 bis 55,388. 


- 06 = 11,910 bi® 19,856. 
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Die Kanne oder der Topf a endlich erhält durch das in dig. 58 
angebeutete Räderwerk feine Umbrehung von der Welle v aus, und 
dreht ſich bei 100 Umbrehungen ver Hauptivelle 


Ba 16 16 17 19 
sh Tem 


Hiernach legen fich er = 25,28 zykloidenförmige Banb- 
lagen bei einer Umdrehung des Topfes neben einander. 

Folgende Ueberſicht zeigt die Hauptverhältniffe der Krempel zu⸗ 
ſammengeſtellt: 


= 0,471 bis 0,785 Mal. 


Durch» MWerhält- Weg eines 
mefler, mäßige llm- Punktes am Stredungs- 
Zoll. drehungen. Umfange. verhäͤltniß. 


Abwickelwalze A. . . 6, 0961 1,811" 
0,2404 4,529" 


0,2884 Eine 1: 118 


Speifesylinder B. . .  2y® 
peiſezy 24T 0,r212 5,096" 
Vorwalze C. . . . . 10“ 180,94 5682" 
zwiſchen Bu.D 
Haupttronmel D. . . 42° 100 13188“ | a 
1: 6471 
Arbeiter -. . . . 6%* Are — 
4,808 103,79" 
Wenter F. ..... 5" 228,57 3588,5" 
zwiſchen Bu.O 
A 2,884 176,59” 1:86,65 
DE. 5 a RE : ig 
* 9A“ W808 294,39” | ie 
Hader S. (Erzentrizität). 15.“ 266,67 — — 
608 135,84 
t is iu ’ ’ 
Erftes AbführwalzenpaarV. 1%, 1.696 226,4 3 — 
6,144 217,385" ° 
ij ’ ’ 
weite nn WE 908 362,38 — 
3,224 221,75“ — 
4 N 
Topfwalzenpaar Y . . 2% 5.388 369,57" 
j — 11,910 
Rotirende Ableituug 2 se — 
0,471 
#0 — 0785 — 


Geſammtverzug zwiſchen A und Y: bis 
1: 81,6 
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11) Die gewöhnliche engliſche Krempel für mittlere und grobe Num- 
mern hat eine Borwalze, unmittelbar über derſelben einen Arbeiter in 
der Art angebracht, daß die Borwalze zugleich den Weuber für den— 
ſelben abgibt, hierauf einen zweiten Arbeiter mit beſonderem Weunder 
und 12 bis 14 Dedel bis zum Filet; zur Ableitung dient gewöhnlich 
ein Stredfopf (drawing box), weldyer im Berhäftniffe von 1:1'/, ober 
1:2 verzieht und aus zwei BZylinderpaaren befteht, bei denen ber 
untere Zylinder geriffelt, der obere belevert ift. Oft ift auch nur das 
erfte Zylinderpaar nady Art der Stredzylinder, das zweite Dagegen als 
Kalanderwalzenpaar vorgerichtet, d. h. nur glatt von Eiſen abgedreht 
und dient dann dazu, dem Bande die erforderliche Konfiftenz zu geben. 

12) Bon diefer Einrichtung weichen die Krempeln mit Volant 
darin ab, daß nad Fig. 74 (Taf. 8) vor der Haupttrommel A fid 
eine Vorwalze B befindet, am diefe ſchließen ſich 12 bis 13 Dedel C, 
hierauf folgt der Volant (faney roller) D, welder eine größere Pe- 
vipheriegefhwindigfeit als die Haupttrommel erhält, ein Krempelbejchläge 
aus längeren, feineven und ziemlich geradftehenden Drabtzähnen hat 
und mit benfelben vie auf der Haupttrommel befindliche Wolle leicht 
auflodfert. Die Trommel wird hierdurch reiner gehalten und braucht 
viel feltener gepußt zu werden. Nach dem Bolant folgt ein Arbeiter F 
und Wender E, und endlich das Filet G. Der Wender kann ſo geftellt 
werben, daß er gleichzeitig die etwa an dem Volant hängen gebliebene 
Wolle entfernt. Diefe Einrichtung wird für einfache Krempelei als vie 
zwedmäßigfte empfohlen, weil ſich die Unreinigfeiten leicht, da fie un 
mittelbar an ben erften Krempeldeckeln ſich anfegen, leicht durch öfteres 
Putzen entfernen laſſen. 

13) Die allgemeine Einrichtung der in der Gegend von Oldham 
in England gebräuchlichen zweifachen Krempeln, welche ſehr intenſiv 
wirken, iſt in Fig. 75 ſkizzirt. a find die mit Krempelbeſchläge ver- 
jehenen Einlaßwalzen, b eine Vorwalze, e die erfte Haupttrommel, 
weldye wie die zweite k 48 Zoll breit ift und bei 42 Zoll Durchmeſſer 
160 bis 180 Umläufe in der Minute madt. Um die erfte Haupt: 
trommel find 5 Paar Arbeiter und Wender ed gruppirt; das Mittel: 
filet f hat 28 Zoll Durchmeſſer und dreht fid 16 bis 18 Mal in der 
Minute um; von ihm geht die Baumwolle durch die Uebertragwalze g 
an die zweite Haupttrommel k, gegen melde 4 Paar Arbeiter und 
Wender h, i geftellt find, und von der das zweite Filet I von 22 Zoll 
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Durchmeſſer mit 13 bis 15 Umbrehungen in der Minute die Baum— 
wolle abnimmt. Cine ſolche Krempel bearbeitet in 1 Stunde 13 bie 
14 Pfund Baumwolle, 

14) Bei der Krempel von Matteavan wird, während an den ge- 
wöhnlichen Krempeln etwa nur Y%, bis ', des Trommelumfangs wirf- 
fam ift, dieſe Wirkfamkeit bis auf etwa %/, des Umfangs der Hanpt⸗ 
trommel dadurch ausgedehnt, daß die Zuführmwalzen beträchtlich unter 
dem Mittel der Trommel liegen; ſowohl vor als hinter den Srenipel- 
deckeln kommen zwei Paar Arbeiter und Wender vor. 

15) Der Bodmer'ſche Trommelpugapparat, welder in 
England Anwendung gefunden hat, ift in Fig. 62 und 63 (Taf. 8) 
abgebildet. Fig. 62 zeigt die Verbindung vesfelben mit der Krempel, 
dig. 63 ift ein Durchſchnitt durd den Hanpttheil. Die Auspugwalze e, 
welche mit Kragenbefchläge überzogen ift, hat eine drehende Bewegung in 
entgegengefegtem Sinne zu der Haupttrommel und um 8 bis 10 Proz. 
größere Peripheriegeſchwindigkeit, zugleih aber eine geradlinig wieder- 
fehrende Bewegung parallel zu ihrer Achſe. Sie ift im Innern hohl, 
durch zwei Scheiben I mit der Achſe a verbunden, an den Enden 
über die an dem Srempelgeftelle angefchranbten Zylinder 1° gefchoben, 
an welchen fie fid) parallel zur Achſe verfchieben fann, und mit Krems 
pelband bezogen, weldyes durch die Kırpferringe f gehalten wird. Die 
Achſe a erhält die drehende Bewegung durch die Fleine Riemenſcheibe m 
und ift bei m mit vworftehenven Ringen verſehen, zwijchen welche das 
Ende des oszillirenden Hebels p eingreift und dadurch die gerablinig 
wiederkehrende Bewegung hervorbringt. Die Verbindung der Vorrich— 
tung mit ben beweglichen Theilen der Krempel ift in folgender Art 
vermittelt: An der zur Seite der Krempel liegenden Welle t, welche 
mit dem Filet in Verbindung ſteht, befindet ſich die Schnecke u, bie 
in das Edjraubenrad v greift; die Düchfe s dieſes Rades hat eine 
fchief ftehende Nuth r, im melcher ſich das eine Ende des um q dreh— 
baren Hebels p befindet, deſſen anderes Ende zwifchen nn fiegt. A ift 
die Hanpttrommel, B das Filet; die Pırgwalze e liegt unter dem Filet, 
und die von ihr ausgefämmte Wolle fol durch d wieder an die Haupt» 
trommel übertragen werden. Drei folder Pugwalzen follen genügen, 
um die Haupttrommel fo zu reinigen, daß fie ftetig ein reines und 
iehlerfreies Vließ gibt. 

16) Die Trommelpußwalze von Peigh mit einem ſchrauben 
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gangförmig angebrachten Beſchläge iſt beveits unter Nr. 8 befchrieben 
wurden. 

17) Eine Vorrichtung zur Erleichterung des von Zeit zu Zeit 
erfolgenden Trommelputzens, durch melde dasſelbe weſentlich befchleu- 
nigt und der dadurch entſtehende Aufenthalt vermindert wird, iſt in 
Fig. 61— 67 abgebildet. Hier iſt a die Haupttrommel, b die zur 
Seite verfelben befindlichen Krempeltogen, e ein Paar an venfelben 
angefchraubte Lager, in melde die Welle d ver Ausputzwalze e ein- 
gelegt werden kann; letztere iſt mit Auspugblättern befchlagen. Im 
die Ausputzwalze e leicht handhaben zu können, ift fie nad Fig. 64 
und 65 aus Holz in der Art hergeftellt, daß die 6 Umfangsfegmente 
auf doppelt verleimte Holzſcheiben f mit hölzernen Nägeln g befeftigt 
find. In die Hoßfcheiben find eiferne Flanſchen h eingelafjen, um 
die Walze auf der Welle d mittelft eiferner Keile befeftigen zu fünnen. 
Auf die Welle d find ferner die beiven Hebel k loſe aufgejchoben, vie 
durch Die Schiene n mit einander verbunden find, und an denen ber 
Auspugfamm 1 mittelft der Charniere m beweglich angebracht ift. 

Soll nun die Krempel ausgeputzt werben, fo wird fie angehalten 
und nad Entfernung von 3 bis 4 Dedelu die Putzwalze e auf tie 
Lager e gelegt; hierbei trifft die an d befinvliche Niemenfcheibe o an 
den auf der Losſcheibe liegenden Riemen p an und erleidet von dem— 
jelben einen Drud, welcher genügend tft, die Bugwalze umzudrehen; 
während dies erfolgt, dreht ver Arbeiter langfam mit der Hand die 
Hanpttrommel einmal um, wobei die gefammte unreine Wolle an bie 
Putwalze e übergeht, von welcher während biefer Operation der Aus- 
pugfamım 1 zurücgeichlagen war. Die Butwalze wird nun ausgehoben, 
in ein entfprechendes Lagergeftell eingelegt, ver Putzkamm J auf vie 
Walze geſchlagen und nun die Walze entgegengefegt mit der Scheibe o 
umgebreht, wodurch die Pugwalze wieder gereinigt und zu neuer Ver: 
wendung gefchidt gemacht wird. 

18) Unter den mehanijhen Dedelpugapparaten (self 
acting strippers; debourreur me&canique) ift aufer der bereits unter 
Nr. 8 bei der Leigh'ſchen Krempel beſchriebenen Einrichtung, bier die 
zwar jehr Fonplizirte, aber überaus finnreich ausgeführte und auch in 
praftiiche Anwendung gefommene Einrichtung von Dannery zu ermäh- 
nen, welche in dem Werfe: Publication industrielle des machines, 
outils et appareils eie. von Armengaud aine, T. V. p. 372 
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ausführlich befchrteben und abgebildet ift. Die Vorrichtung verrichtet die 
Operationen genau fo, wie fie von einem mit dem Dedelpugen be- 
auftragten Arbeiter verrichtet werden; e8 werben nämlich in der Auf: 
einanderfolge die Krempeldeckel mittelft an ven Eüden befindlicher Anſätze 
ergriffen, radial ein Stück herausgeſchoben, während fie in diefer Page 
jich befinden durch ein untergefchobenes Auspußbeichläge ausgefänmt, 
und hierauf wieder an ihre Stelle geſetzt. Die hierbei befolgte Ord— 
nung tft diejelbe wie bei dem Reinigen mit der Hand; ed werben zu— 
erft die mit ungerader und dann bie mit gerader Stellenzahl genom- 
men, und wenn bie ganze Bewegungsperiode beendet ift, beginnt fie 
in gleicher Art von neuem. — Ein angeblih einfacher Apparat zu 
dem angegebenen Zwede von ©. Wellman fol in Lowell fi in Ans 
wenbung befinden und nicht nur feinem Zwed volllommen entſprechen, 
iondern aud) vie Daner des Beſchläges erhöhen. Ueber feine jpezielle 
Einrichtung ift etwas Genaueres noch nicht bekaunt geworben. 

19) Bei der Krempel von Hugh Bolton ift hinter dem legten 
Dedel ein 4 bis 5" breites ftählernes Dlatt fo angebracht, daß bie 
vordere fcharfe Kante desfelben den Trommelzähnen jo nahe als möglid) 
fteht; die andere Seite besjelben ift muldenförmig anfgebogen und es 
liegt in diefer Vertiefung eine Putzwalze. Durch die Oeffnung zwifchen 
Dedel und Kante werden nun Saamen, Schalen, Abgänge u. |. w. 
heramsgetrieben und durch die Putzwalze wieder abgeführt. 

20) Was die Ableitung der Baumwollbänder anbelangt, 
fo ift vorzugsweife in England das Beftreben dahin gerichtet gewefen, 
vie Töpfe oder Kannen jo herzuftellen, daß ſich eine möglichſt große 
Länge von Band, ohne daß fich dasfelhe verwirrt oder in feiner Yänge 
ſowohl beim Einführen als Wiederherausnehmen verändert, in einen 
folhen Topf unterbringen läßt, um die Arbeit beim Wechjeln ver 
Töpfe möglichft zu vermindern; in Frankreich dagegen ift worzugsweife 
vie Verbindung einer größeren Anzahl von Krempeln zu einem gemein⸗ 
ichaftfich wirkenden Ganzen, zu einem Kanalſyſteme angeftrebt wor- 
ven. Es jollen im Nachjolgenden die Hauptmechanismen für dieſe beiden 
Richtungen Erwähnung finden, 

21) Die Bandpreife von I. Sivebottom ift in Fig. 49— 51 
‚Taf. 6) abgebilvet; Fig. 49 ift ein Durchſchnitt, Fig. 50 eine End— 
anficht, Fig. 51 eine obere Anficht ver au den Abführwalzen einer 
Krempel angebrachten Einrichtung. a ift das Querſtück eines Krempel- 
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geſtelles, auf welchem die Abführungswalzen aufgeſetzt find; b das 
Bließ, welches ſich durch den Trichter e mit rechtwinkelig läuglich vier- 
ſeitigem Querſchnitte nach den beiden Zylinderpaaren d und e in Form 
eines Bandes begibt, das legtere Walzenpaar e ift zum Preffen des 
Bandes beftimmt. Hinter e tritt das Band g in eine Büchſe f, in 
welcher ſich die Klappe h, um ein Charnier beweglich, To angebradıt 
befindet, daß das Baumwollband, bevor es austreten faun, zuvor 
die Klappe h heben muß. Um den Raum für das Band feiner Größe 
nach erforderlich juftiren zu können, ift die Bodenplatte g desjelben ber 
Höhe nad) verftellbar. Die Büchfe f ift an dem vertifal beweglichen 
Schlitten o befeftigt, welcher fid, in den Ständern rr auf und nieder 
bewegen kaun; am demſelben find bei ii Friktionsräder angebradt, 
gegen welche fid, die Enden der Oberwaße e anlegen, wenn dieſe zu 
hoch gehoben wird, und dabei die Spaunung ber Feder m überwinden, 
durch welche o niedergebrüdt wird; die Oberwalze e felbft aber ift mit 
den Gewichten pp belaftet. n find die Räder, durch welche die Ab» 
zugswalßzen ihre Umdrehung erhalten. 

Es ift aus der Einrichtung erfichtlid), daß das von den Walzen e 
zufammengepreßte Band fid), bevor es unter h austreten kann, erft un 
Falten zufammenfchieben muß, und dabei eine größere Konfiftenz er— 
hält, als dieß für gewöhnlich der Yall ift. 

22) Um das Eindrüden in die Töpfe mit der Hand zu bejeitigen, 
werden mecha niſche Eindrüder (plunger) angewendet; die Haupt 
einrichtung derfelben macht Fig. 68 (Taf. 8) deutlich. Das Zahnrad d 
wird von einem an der Krempel befindlichen Rade aus in Umbrehung 
verfegt; es ift mit einem exzentriſch ftehenden Zapfen e verjehen, von 
diefem aus ift ein Band f über die an dem Geftell h angebrachte Leit- 
walze g nad; dem hohlen Metallzylinder i geführt, welcher in Folge 
der Drehung des Rades d nun offenbar in der Kanne k auffteigt und 
niederſinkt und dabei das einlaufende Band eindrückt. Eine etwas foms 
pliziete Ausführung dieſes Prinzipes ift von Sammel Kirk. angegeben 
(vergl. Polyt. Zentralblatt 1844. Bd. IL ©. 97.) 

23) Statt der gewöhnlid) angewendeten rımden Töpfe werden aud 
Töpfe mit vierfeitigem Querſchnitt gebraucht, welchen man zuweilen 
eine oszillirende over hin- und hergehende Bewegung gibt, ober 
in welde man, wie 5. B. bei der in Fig. 71 ſtizzirten Einrichtung 
von Palin und Rhodes das Band in regelmäßig übereinander liegenden 
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Schichten einleitet. aa find bier die Abführungswalzen der Krempel, 
b ift eine trompetenförmig geftaltete Banbleitung, welche bei ec durch 
die Stange d und die Krummzapfenſcheibe e eine oszillirende Bewe— 
gung erhält. | 

24) Die Art, wie James Hill das Band in rumde Töpfe leitet, 
it in Fig. 69 und 70 vargeftellt. Fig. 70 ftellt ven Topf dar, über 
welhem die Walzen be liegen, welche ven vollen Halbmeffer des Topfes 
zur Länge haben. Durd die Walzen wird das Band in der Art zu— 
geführt, daß der Eintrittspunkt desjelben ſich abwechſelnd von b nach e 
und von c nad) b verfchiebt, was durch ein im wieberfehrender Be- 
wegung befindliches Mundſtück erfolgt, durch weldes das Band hin- 
durchgeht. Der Topf jelbft erhält diefer Bandzuleitung entſprechend 
eine drehende Bewegung von periodiſch veränderlicher Geſchwindigkeit, 
fo daß er ſich langſamer dreht, wenn das Band bei b eintritt, als 
wenn dasfelbe bei e zugeführt wird. Zu dem Ende ift die Welle d 
(Fig. 69), welche mitteljt eines Kammes das vorher erwähnte Mund» 
ftüd bin» und herbewegt, und felbft feine drehende Bewegung von dem 
Räderwerke der Krempel aus erhält, mit dem SKrımmmzapfenarne e 
verfehen, am deſſen Ende der Zapfen f fidh befindet. Diefer gleitet in 
einem Schlitze des Zahnrades gg, weldes um eine Adyfe exzentriſch 
gegen d drehbar aufgeftellt ift und die Drehung des Topfes bewirkt. 
Je nachdem nun f näher oder entfernter vom Mittelpunfte h des Rades g 
eingreift, wird auch die gerade hervorgebrachte Umdrehungsgeſchwindig— 
kit an g und an dem Topfe eine größere oder eine geringere fein. 

25) Eigenthümlic ift die Füllung der Töpfe von unten, 
wie fie in mehreren ſchottiſchen Spinnereien eingerichtet ift. Der Topf 
fteht mit dem Boden nad) oben auf einer Eifenplatte, welche in ber 
Mitte eine Oeffnung hat; durch diefe wird das Krempelband von zwei 
darımter liegenden Prefwalzen eingepreft und drückt gegen einen faljchen 
im Topfe befindlichen Boden, welcher dadurch gehoben wird, Die 
Prefwalzen erhalten das Baud von einem Trichter aus, in welchen 
es eintritt, nachdem es die oberhalb Tiegenden Abzugswalzen verlafjen 
bat. Iſt der Topf gefüllt, fo wird durch ben fich hebenden Boden 
eine Ausrückvorrichtung in Thätigkeit gefegt, und eine Klingel macht den 
Arbeiter auf die Nothwendigleit, den Topf auszuwechjeln, aufmerkam. 

26) Die Einführung des Bandes in zykloidiſchen Lagen wird ent 
weder jo bewirkt, wie dies unter Nr. 10 bei Beſchreibung der Hibbert- 
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Platt'ſchen Krempel ausführlich angegeben wurde, oder durch bie in 
Fig. 72 und 73 dargeftellte Einrichtung von Holland Butterwerth. 
Hier find a die Abführzylinder der Krempel, b das Krempelband, 
e der Topf, welcher zwifchen den beiden Stäben dd fteht. Das Band 
tritt „zunächft durch die Deffnung w im Mittelpunfte der Platte e 
zwifchen die beiden Walzen q und p, von denen q mit v und p mit u 
durch einen endloſen Lederftreifen verbunden ift, und wird zwiſchen v 
und u durd eine in ber unteren Platte f befindliche Deffnung wieder 
ausgegeben. Die beiven Platten e und f find zu einer Art Büchſe 
jo verbunden, daß fich diefelbe um einen zwifchen beiven liegenden 
King drehen kann, welcher durch die beiden Lappen gg auf den Stä- 
ben dd befeftigt ift. Diefer Ring enthält die Zahnfrone k, für den 
Eingriff eines Heinen koniſchen Getriebes o beftimmt. Mit der oberen 
Platte e feft verbunden ift aber das Zahnrad 1, welches durch das 
Zahnrad h Umbrehung erhält und diefe auf die ganze Büchſe ef über- 
trägt. h wirb von dem umteren Zylinder a aus durch ein koniſches 
Radvorgelege in Umdrehung verfegt. Die Welle m des Fonifchen Ges 
triebes o ift in einem Lager an der Platte e befinplich und fett durch 
eine Rabverbindung q in Umbrehung; von hier aus wirb mittelft ver 
Zahnräver r und s die Walze p bewegt. Es ift nun erfichtlich, daß 
während die Büchfe ef durch 1 gebreht wird, o durch die feftftchenve 
Zahnkrone ebenfalls eine drehende Bewegung erhält und dadurch bie 
fortführende Bewegung der beiden enblofen Lederbänder hervorruft. 
Zugleich bejchreibt aber die untere Deffnung in f eine Freisförmige 
Bewegung, bie ſich dem austretenden Bande mittheilt und bewirkt, daß 
ſich dasfelbe entweder in zylindrifchen Lagen in ben Topf legt, wenn 
derſelbe konzentrifch zit e umd f fteht, oder in zykloidenförmigen Yagen, 
wenn er erzentrifch fteht und gleichzeitige Drehung erhält. 

27) Durd) die von Bodmer 1826 angegebene Kanalmaſchine 
(machine & r&unir) wird beabfichtigt, die Bänder von einer größeren 
Anzahl, etwa 6 bis 12 Krempeln, ohne diefelben erft in Töpfe zu 
jeiten, in einen Wickel zu vereinigen. Zu dem Ende werben 7 bis 13 
Krempeln (eine mehr als Bänder vereinigt werden follen, um immer 
eine Krempel fchleifen zu können) parallel neben einander und jo auf- 
geftellt, daß fämmtliche Abzugwalzen derfelben in einer geraden Linie 
liegen. Unter diefen Abzugwalzen befindet ſich nun auf dem Fußboden 
der zur Fortleitung der ſämmtlichen Bänder vienende Kanal von 5 
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bi8 7" Breite mit einem Tuch ohne Ende verfehen und in einer Breite, 
daß ſich die einzelnen Bänder gut neben einander legen Fünnen; am 
Ende des Kanals ift aber eine Widelmafchine zur Bildung des Wickels 
ans diefen Bändern aufgeftellt. 

Big. 78 (Taf. 9) ftellt eine folhe Kanal oder Kanalwickelmaſchine 
in ber vorberen Anfiht, Fig. 79 in der oberen Anficht und Fig. 80 
in ber Enbanficht von dem Kanale aus geſehen, im zwölften Theile ver 
natürlichen Größe dar. 

a ift der Kanal, in dejjen Breite von b bi8 c (Fig. 80) liegend 
die rempelbänder auf dem entlofen Kanaltuche d vorwärts geführt 
werben. Bei e ift ein Auge angebracht, im welches’ das von der um» 
mittelbar darüber befinplichen Krempel herftanımende Baud eingelegt 
wird; durch die Leitrolle f wirb das eingelegte Band neben bie andern 
gelegt. Das Auge e ift ftellbar, jo daß jeves Band nad) dem ent« 
ſprechenden Punkte der Breite des Kanales herabgeleitet wird. Das 
Kanaltuch d geht unter der Leitwalze h weg, fteigt nach der Tuch— 
walze g auf, geht bei d‘ und unter ber Leitwalze h’ zurück, und 
wird am Ende des Kanales in der erforderlihen Spannung erhalten. 
Die Bänder verlafjen bei g das Kanaltuch, treten zwiſchen die beiden 
Preß- over Kalanderwalzen ii, von benen die obere durch das Ge— 
wicht k in gewöhnlicher Art gegen die untere gebrücdt wird, und geben 
von bier über die Widelmalze 1 nach der Wideljpule n, welche wie 
gewöhnlich zwifchen den beiden Widelmalzen J und m ruht. Um ein 
bequemes Auswechjeln der Widel möglich zu machen iſt die Spule n 
auf welcher der Bandwidel gebildet werden foll, in ein umzujchlagen« 
des Geftell eingelegt. Auf den Stangen o nämlich, welche burd) den 
Hebel p q gehoben werben fünnen, wenn man mit dem Fuße q nies 
derdrückt, ift oben bei r eine Achſe aufgelegt, an welcher ſich die Sei— 
tenbaden ss befeftigt finden; fewohl bie oberhalb, als die unterhalb 
liegenden Seitenbaden haben bei t Deffnimgen, durch welche, nachdem 
die Spule zwifchen biejelben eingelegt ift, ein Bolzen eingejchoben wer» 
ven fann. Iſt Dies nun erfolgt, und es wird die eingejchobene Spule 
n allmälig zu einem Widel gebilvet und fteigt dabei aufwärts, jo wird, 
wenn diefer Widel die erforderliche Stärke erlangt hat, durch q bie 
Adierr gehoben, der untere Widel vabei jo hoc gebradyt, daß man 
ss um 180 Grad drehen kann, wenn dies erfolgt ift das obere Ge— 
ftell nievergelafjen, hierauf oberhalb ver Bolzen t ausgezogen, der volle 
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Wickel weggenommen und eine leere Spule eingelegt, um den Apparat 
in die Einrichtung zu bringen, wie es die nächſtfolgende Auswechſe— 
lung erfordert. 

Die Bewegung der einzelnen Theile der Kanalmaſchine erfolgt 
von der unteren Drudzylinderwelle i aus. An viefer ift einerfeits 
eine Los- und Triebſcheibe u, fowie eim Getriebe v zur Bewegung 
des oberen Preßzylinders, andbrerfeits ein Getriebe w vorhanden, um 
wittelft eines Transporteurs und des Rades x die Tuchwalze und das 
Kanaltuh, und mittelft eines Transporteurs die Räder y und z und 
dadurch 1 und m in Bewegung zu ſetzen. Zwiſchen den Abzugwalzen 
der Krempel und dem Kanaltuche ebenſowohl, als zwifchen g und i, 
fo wie zwifchen i und | wirb nur eim geringer Berzug angewendet. 

Die Gleihförmigkeit des Wickels hängt von ber Gleichförmigkeit 
ver Pieferung und dem ungeftörten Gange aller verbundenen Krem- 
peln ab; um zufällige Unterbrediungen im Gange einer Krempel un 
ſchädlich machen zu können, hat man einzelne Töpfe mit entiprechenden 
Krempelbändern vorrätbig, aus denen man da ein Band als Erſatz 
zuführt, wo das Band einer Krempel wegfällt. Offenbar eignet fich 
aber die ganze Einrichtung des Kanalſyſtemes wegen der Nothwendig- 
feit, eine größere Anzahl von Srempeln in ganz übereinftinnmendem 
Gange zu erhalten, und wegen der aufhältlidheren Stellung aller bei 
Beränderungen in der Beichaffenheit des Produktes, vorzugsmerje für 
größere und länger andauernde Pieferungen von Garn einer beftimmten 
Beichaffenheit, nicht aber für einen Betrieb, bei welchem verjchiedene 
Sarnforten häufig mit einander wechſeln. 

28) Als eine Verbeſſerung in der Verbindung der Kanalınajchine 
und ber Krempeln ift e8 zu betrachten, wenn won der Kanalmafchine 
ans die Filets, Einlaß- und Abzugwalzen, fowie alle vom Filet aus 
bewegten Theile bei allen verbundenen Krempeln zum Stillftand gebracht 
werben, fobald die Kanalmaſchine ausgerücdt wird; e8 fegen dann nur 
bie Haupttrommel und Hader ihre Bewegung fort. Um dieß zu er- 
reihen, liegt neben dem Kanal eine von der Kanalmafchine aus ge 
triebene Welle, von welcher aus bie Filetbewegung für jeve Krempel 
einzel abgeleitet wird; es können dann auch, ftatt des endlofen Tuches, 
bei jedem Bandeinlaß im Kanale von diefer Welle aus umgedrehte 
Walzen angebracht werben. Bei einem foldyen gemeinfchaftlichen Still. 
ftande aller Krempelfilets nebft Zubehör wird zwar eine etwas bidere 
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Stelle am Filet entftehen, es fallen aber dieſe dickeren Stellen im 
Kanalwickel nit zufanımen, ſondern vertheilen ſich auf eine dem Ka— 
nale ziemlich gleiche Länge. 

29) Bei ver Kanal» oder Eifenbahnfrempel von Mattenvan 
im New-York fallen die Vließe direkt, ohne vorher in Bänder ver- 
wandelt zu fein, auf das Kanaltuch und werden durch daſſelbe, nad) 
dem fie ımter Peitwalzen hindurch gegangen find, nad) einer Strede 
gebracht, hier zufammen geftredt und in ein Band verwandelt, welches 
in einen Topf läuft. Es werben anf dieſe Art zwei bis fechzehn 
Krempeln mit einander vereinigt; die Etredoorrichtung fteht entweder 
am Ende oder in der Mitte der Krempelreihe. Um bier beim Unter— 
bredhen der Thätigfeit einer Kremipel ein immer gleiches Band zu er- 
halten, ift an dem Streckwerke die Einrichtung getroffen, daß die das 
Stredungsverhältnig beftimmenden Räder fchnell ausgewechſelt werben 
fünnen. Fällt z. B. von acht Krempeln ein Bließ weg, fo wird ein 
Getriebe eingerüdt, welches nur ”/% fo viel Stredung hervorbringt als 
vorher; die Stärke des abgehenden Bandes ift dann bie gleiche, wie 
vorher. 

30) Durd) die Yappingmafchinen werben mun nicht mur bie 
von den Topffrempeln erhaltenen Bänder der Reißkrempel zu einem 
Bandwidel, ver als Vorlage für die Feinfrempel dienen foll, vereinigt, 
jendern fie dienen auch bei den Kanalkrempeln zur Bereinigung meh— 
rerer Bandiwidel zu einem genügend ftarfen Widel zu gleichem Zmede. 

31) Die Pappingmafchinen von Hibbert, Platt und Söhne tragen 
das charafteriftifche Kennzeichen an fi), daß bei denſelben eben folche 
Ralanderwalzen wie bei ver Schlagmajchine (A. I. Nr. 10) angewen- 
det werben, nm eine größere Haltbarkeit des Wickels und ein größeres 
Gewicht bei gleichem Umfange zu erzielen. 

32) In Amerika konſtruirt man Lappingmafchinen verbefjerter 
Einrichtung, bei denen Unregelmäßigfeiten, die durch Reißen eines 
Bandes entftehen, dadurch vermieden werben, daß jedes Band durch 
eine an einem Hebel befinvliche Führung geht. Diefe Hebel werben 
durch die Spannung der Bänder, ähnlich wie dieß bei den Streden 
mit Selbftanslöfung fpäter befehrieben werden wird, in einer gehobe- 
nen Page gehalten, fallen aber, wenn ihr Band reift, fogleih zurüd 
und ſetzen dabei einen Mechanismus in Thätigkeit, durch melden bie 
Vorrichtung ſogleich zum Stillftand kommt. 
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33) Es mag hier noch eine verbeſſerte Deckelſchleifmaſchine 
aus der Maſchinenfabrik von Goetze u. Comp. in Chemnitz Erwähnung 
finden, die zum gleichzeitigen Schleifen dreier Dedel beftimmt ift, und 
bei welcher wir uns übrigens auf die Beichreibung dieſer Mafchinen 
im Hauptwerfe Bo. 8, Art. Krempeln, ©. 551 und die Abbil- 
dungen auf Taf. 176 beziehen. Die Mafchine ftellt Fig. 81 in ber 
Endanficht, Fig. 82 in der vorderen Anficht im 16ten Theile der 
natürlichen Größe dar; Fig. 83, 84, 85 find Details zur VBerbeut- 
lihung der Befeftigung der Srempelvedel im Sten Theile der natür- 
lichen Größe. 

Un der Hauptwelle befinden ſich einerfeits tie beiden Riemen: 
ſcheiben A, andrerfeits das Getriebe A’, in der Mitte die wie gewöhnlich 
eingerichtete Schleiftrommel A”. Tas Getriebe A’ greift in das Rab 
B, das an gleicher Welle mit legterem befindliche Getriebe C in das 
Rad D, und es kann vaher die Gefchwinvigfeit von D leidht durch 
bei B und C einzulegende Wechfelftüide verändert werben. An der 
Welle von D befindet fi) der Krummmzapfen D', ver mittelft der Kur— 
belftange Q@ den mit einem Gegengewichte werfehenen Hebel R in ſchwin— 
gende Bewegung verfegt. Letzterer befindet fich nebft den beiden Zahn: 
rädern E und E/ faft auf ver Welle S; die Räder E und E’ greifen 
in bie auf bie Hauptwelle drehbar aufgefhobenen Zahnräder F und F’ 
und feßen durch dieſe die Zahnftangen G, von denen auf jeder Seite 
zwei vertifal ftehen, eine horizontal liegt, in hin- und hergehende Be- 
wegung. Die Zahnftangen befinden fich in fefter Verbindung mit den 
zu ihnen parallelen Stäben HHH, welde in ven an ben Geftell- 
wänben angefchraubten Führungen T fid) bewegen. Mit G und H 
find enplich die Käften J verbunden, im welche die Enden ver Krems 
peldeckel eingefpannt werben jollen, und e8 ftehen je zwei einander ge- 
genüberftehende Einfpannungsgeftelle durch einen Stab U mit einander 
in Verbindung. 

Um nun die Dedel ganz genau gegen die Schleiftrommel ftellen 
zu können, lafjen fich die Käften J, in welchen die Preffchrauben K 
zur Befeftigung der Srempelvedel dienen, wie Fig. 83 — 85 zeigen, 
durch die Schrauben L radial gegen die Schleiftrommel verftellen. 
Zur fiheren Führung it ein fchwalbenfchwanzförmiges Führungsftüd 
M, und zur Feltftellung find die Schrauben N vorhanden. Um aber 
ven Dedeln die erforderliche Yage geben zu können, find vie Käften 
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mit den Bapfen O verfehen, melde durch die Preßſchrauben P feſtge⸗ 
ſtellt werden können. 

B. Ueber Krempelnſim Allgemeinen. 

Was die Konftruftion der einzelnen Theile anbelangt, fo 
werben in neuerer Zeit ftatt der früher häufiger angewendeten Holz⸗ 
geftelle faft ausſchließlich gufeiferne angewendet ; bie hößernen Trom⸗ 
meln, welche nad etwa zehnjährigem Gebrauche wieder von Neuem 
abgebreht werben mäfjen, find größtentheils durch Gypstrommeln, auf 
denen am Umfange hölzerne Schienen zur Befeftigung ver Krempel- 
blätter eingelegt find, und durch gußeiferne Trommeln, bei melden an 
ven für das Aufnageln ver Beſchläge erforderlichen Stellen Löcher ein- 
gebohrt und mit Holz ausgefüttert werben, erjegt worden; ja man hat 
fogar aud Trommeln aus Eiſenblech mit gußeifernen Armtränzen ver- 
bunden hergeftellt, und namentlich für das Filet Zinfguf angemenbet ; 
außerdem find auch Trommeln aus Rappringen in ähnlicher Art wie 
die Kalanderwalzen, Nur als Hohlzylinder, hergeftellt, in Vorſchlag ge- 
bradt worben. Nächſt der volllommen zylindrifchen Geftalt für bie 
Haupttrommel und übrigen Walzen ift namentlich auch auf das Aequi⸗ 
libriren derſelben die größte Sorgfalt zu verwenden. Die Deckel wer: 
den, damit fie ihre Geſtalt nicht verändern, entweder aus zwei ver- 
ſchiedenen Holzſchichten, etwa Linden- und Erlenholz, zuſammengeleinit 
oder auch hohl aus Gußeiſen gefertigt; im erfteren Falle find fie ge— 
wöhnlic an beiden Enden mit eifernen Schuhen verfehen, mit denen 
fie ſich auf die zu ihrer gehörigen Stellung dienenden Stifte auflegen, 
und in denen fi) die oberhalb längliche Deffnung zur Aufnahme des 
Zapfens befindet, fo daß e8 bei diefer Einrichtung möglich wird, ben 
Dedel einfeitig ſchief aufzuheben, um fo das Pugen breiter Krempel⸗ 
deckel mit größerer Bequemlichkeit bewirken zu können. 

Um den fi unterhalb der Krempeln anfammelnden Abgang zu 
vermindern verfieht man die Trommeln umterhalb mit einer konzen- 
trifhen Umhüllung in einem Abftande von '/, bis 1 Zoll. Diefe Um: 
büllung (screen) wird mit bem Srempelgeftell feft verbunden und am 
vortheilhafteften aus Zinfblech hergeſtellt. Diefes Blech liegt unter 
ber Vorwalze und Haupttrommel, und ift in dem Winkelraum zwifchen 
Haupttrommel und Filet umgebogen und mit einem etwa 5 Zoll nie- 
dergehenden Rande verfehen; unter ver Vorwalze ift daſſelbe auf bie 
ganze Breite und etwa 4 Zoll Pänge, und unter der Hanpttrommel 
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ebenfall® auf die ganze Breite und etwa 8 Zoll Länge, mit Löchern 
verfehen, weldye etwa '/, Zoll Durchmefjer haben und ohngefähr '/, Zell 
von einander entfernt find, um bie grobe Unreinigkeit durchfallen zu 
laſſen. Bei Anwendung diefer Einrichtung wird der Abgang unter 
der Krempel etwa auf '/, bis '/, des fonft Statt findenden reduzirt. 

Eine tüchtige Leiftung der Krempeln hängt nameutlih von ber 
forgfältig hergeftellten richtigen Lage aller einzelnen Theile 
gegen einander ab. Zur SHorizontalftellung der Trommeln dient ein 
Nichtfcheit mit Waflerwage, die Stellung der Trommeln gegeneinander 
wird theils nad) dem Augenmaße, theil® nad) vem Gehör mit Beadh- 
tung des Geräufches, welches fid) beim Drehen der einzelnen Theile 
zeigt, hervorgebracht, theils durch Zwifchenlegung eines Blattes Papier 
zwifchen vie ſich berührenden Trommelumfänge. Man fucht einen voll- 
fommenen Parallelismıns in den Trommelachſen dadurch zu erzielen 
und die Umfänge bis faft zur Berührung einander zu nähern. Die 
Dedel werden fo gegen die Haupttrommel geftellt, daß die dem Filet 
zugefehrte Kante des Beichläges den Trommelumfang faft berührt, die 
den Speifezulindern zugefehrte Kante dagegen etmas abfteht; dieſer Ab- 
ftand ift bei den erften Dedeln etwas größer als bei ben fpäteren; 
man erreicht auf diefe Art daß bie gröberen Flocken ſich früher an dem 
Dedelbejhläge abjegen können als bie feineren und daß von dieſem 
Beichläge ein gleihförmigerer Nuten gezogen werben lann. 

Das Beihläge ift nit nur nad Maßgabe der verjchiedenen 
Garnnummern, für melde die Vorbereitung eingerichtet ift, in ber 
Art verfchieden, daß für feinere Nummern auch feineres Beſchläge mit 
enger ftehenden Drahtzähnen gewählt wird, fondern auch bei den Fein— 
frempeln feiner al8 bei den Vorfrempeln und bei jeder Krempel ge 
wöhnlich an den Theilen feiner, melde entfernter von dem Einlaß 
liegen, an den Theilen dagegen gröber, welche dem Einlaß näher liegen. 
Aus den deshalb von Montgomery gemachten Angaben find folgenbe 
Berhältniffe über die Anzahl der einzelnen Drabtzähne, welche auf der 
Fläche eines Dundratzolles liegen, und über die Zahl der Zähne, welche 
im Beſchläge auf einen Zoll Breite neben einander ftehen, zu entnehmen. 

Für Garne von Nr. 10-36 36—100 100—200 
beträgt bei ven Borfrempeln: 
für die Trommel die Zähnezahl pro DJ‘ 160 180 225. 
für einen Zoll Breite: 8 9 10 
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für ven 1. 2. und 3. Dedel pro DD“ 98 121 160 


für einen Zoll Breite: 7 7 8 
für ven 4.— 8. Dedel pro I” 121 160 228 
für einen Zoll Breite: 7 8 9 
für den 9.—11. Dedel pro OD“ 149 210 267 
für einen Zoll Breite: 8 9 10 
für das Filet pro [7] 225 225 250 


für einen Zoll Länge: 11%, 11%, 12%, 
bei ven Feinfrempeln: 
für bie Trommel bie Zähnezahl pro 7)’ 180 225 300 


für einen Zoll Breite: 9 10 12 
für den 1.—3. Dedel pro 7° 128 160 210 
für einen Zoll Breite: 8 8 9 
für den 4 —8. Dedel pro I” 149 210 267 
für einen Zoll Breite: 8 9 10 
für ven 9.— 11. Dedel pro I“ 160 267 360 
für einen Zoll Breite: 8 10 12 
für. das Filet pro I“ 225 250 275 


für einen Zoll Länge: 11%, 12%, 19%, 

Das Beſchläge der Vorwalze ift etwa 4 Nummern gröber als das 
ver Haupttrommel. 

Die Dauer des Bejchläges ift bei Herftellung feiner Garne auf 
3—4 Yahre, bei gröberen Nummern auf 5—7 Yahre anzunehmen ; 
die erfteren werben dann häufig noch auf Krempeln fir gröbere Garne 
verwendet. Ganz abgenutzte Beſchläge können, wenn fie forgfältig be 
handelt wurben und das Leber noch feine gute Befchaffenheit erhalten 
bat, umgejegt, d. bh. mit neuen Drahtzähnen verfehen werben, mas 
natürlich nur durch Handarbeit möglid, if. Wenn man bie Dedel mit 
Beſchläge von ziemlich gleicher Feinheit bezieht, pflegt man bie dem 
Bilet näher liegenden Dedel, welche weniger ſchnell abgenutzt werben, 
nad) einiger Zeit in eine weiter nad) dem Einlaß zu liegende Stelle 
zu verfegen. Um das Roften ter Drabtzähne zu verhindern ift von 
Boucher vorgefchlagen worven, den zu benfelben dienenden Eiſendraht 
zu verkupfern. 

Wenn die Krempel andauernd ein gleich lauteres und gleicfärmi- 
ges Bließ geben ſoll, fo müſſen abgefehen von Fehlern, welche in ber 
Stellung der einzelnen Theile vorfommen können, die Beſchläge ftets 
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ſcharf und ftet® rein erhalten werben; das Erfte gefchieht durch das 
Schleifen, das Andere durch das Putzen. 

Das Schleifen (faeing up, grinding; aiguisage) muß jo 
ausgeführt werden, daß alle Zähne gleihmäßig ſcharf werben, ohne 
daß die Metalltheile beim Echleifen ſich umlegen, einen Bart over 
ein Häfchen bilden. Die zweckmäßige Ausführung diefer Operation 
erfennt man daran, daß das Beichläge an allen einzelnen Stellen 
einen gleichmäßigen ſchwärzlichen Schein zeigt, (noch vorhandene 
weiße Stellen zeigen die noch nicht vollſtändige Beendigung des 
Prozeſſes an den betreffenden Stellen) und daß fi) die erforber- 
liche Schärfe durch das Gefühl beim Auflegen der Hände zu erfen- 
nen gibt. 

Beim Schleifen der Dedel bedient man ſich faft ausſchließlich der 
in Br. 8. ©. 551 und vorher unter Nr. 33 befchriebenen Mafchinen; 
zum Schleifen der Trommeln bient theil® die auf das Krempelgeftell 
aufgelegte Schleiftrommel (emery roller, grinder; tambour & 
&meri), theils Schleifbretter (strakes, strikles, emery-boards), 
theil8 das Schleiftuch (canvas-emery, saddle-grinder). Die 
Scleiftrommeln von 7—8” Durchmeſſer werben am beften aus Eifen 
angefertigt, genau zylindriſch abgedreht und mit einer Page Bindfaden, 
welche dicht über diefelbe gewunden wird, verfehen; der Umfang wird 
num mit ganz heißem Leim beftrichen, welchem fein geftoßene Kreide 
zugefet wurde, und nım ber vorher möglichſt gleihförmig fortirte 
Schmirgel ganz gleihmäßig aufgefiebt. Die Trommel wird hierbei 
langſam gebreht und bewegt ſich dabei an einer feft angepreßten eifernen 
Walze vorüber, welche den Schmirgel eindrüdt und die vollkommene 
Zulindergeftalt der Schleifwalze fihert. Die Schleifwalzen und bie 
Schleifbretter, welche etwa 3 Zoll breit find, haben eine Länge, welche 
3—4 Zoll größer ift als die der zu fchleifenden Trommeln, und 
werben während des Schleifens parallel zur Trommelachſe langſam 
hin⸗ und herbemegt, um die Bildung eines Bartes an den Zähnen 
zu verhindern. Die Schleiftücher, melde namentlich zum Feinfchlelfen 
(finishing) der Haupttrommel in manchen Gegenden (3. B. in Ame— 
rifa) angewendet werben, find etwa 12 breit und 17—18° lang und 
in einen eijernen durch Schrauben erpanfibel gemachten Rahmen fo 
eingejpanunt, daß fie mit einem geringen Drud auf ven Trommelum- 
fang gelegt, denfelben bogenförmig umfpannen. 
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In England werben friſch beſchlagene Krempeltrommeln gewöhn- 
fi zuerft mit einem Schleifbrette fo gefchliffen, daß bie Zähne mit 
dem geöffneten Knie fich gegen daſſelbe bewegen (facing up the teeth), 
was auch in dem Falle gefchieht, wenn die Zähne im Paufe der Zeit 
ſich als zu ſehr nievergebrüdt zeigen follten. Hierauf fommt die An- 
wendung der Schleiftrommel, gegen welche ſich die Zähne in entge- 
gengejeßter Richtung, d. h. nach der erhabenen Seite des Kniees, be- 
wegen, und bie entweder zwijchen Haupttrommel und Vorwalze ober 
Haupttrommel und Filet gelegt wird; dann folgt eine Reinigung durch 
eine mit Kreide beftäubte Bürfte und emblic das Feinfchleifen oder 
Schärfen mit dem Schleifbrette. Letzteres wird täglich ein Mal bei 
ver Reißkrempel und zwei Dal bei ver Feinkrempel wiederholt, die An« 
wendung der Schleifwalze findet aber jährlich nr etwa ein Mal Statt. 
Im vielen andern Spinnereien wird Schleifen und Schärfen mit ein- 
ander vereinigt und durch bie Schleiftrommel ausgeübt; es findet dann 
für bie Hanpttrommel und das Filet beim Erzeugen von Garn Nr. 15 
bis 30 alle 14 Tage, bei feineren Garnnummern wohl 1 bis 2 Mal 
wöchentlich Statt; die Dedel find ziemlich eben fo häufig zu fehleifen. 
Für 35 ſchmale over 25 breite Krempeln ift ein Trommelfchleifer er- 
forberlich ; ein Dedelfchleifer vermag täglich 150 zu liefern. 

Das Putzen (cleaning, stripping; d&bourrage) muß bei ber 
Haupttrommel täglih 4—6 Mal für Garne Nr. 20—40, und 3—4Mal 
bei Sarnen Nr. 60—80 vorgenommen werben; bei Filet und Bor- 
walze ift dies etwa halb fo oft nöthig. Es ift zwedmäßig das Trom- 
melputzen durch einen befondern Arbeiter bewirken zu laffen, der etwa 
20 Krempeln zu beforgen im Stande ift, und das Putzen ver Dedel 
einem andern Arbeiter zu übertragen, welcher ununterbrochen die Dedel 
von etwa 10—18 Krempeln in regelmäßiger Folge putt und zwar fo, 
daß, da namentlidy der erfte Deckel nach dem Einlaf ſich am fchnellften 
volljegt, an jeder Krempel die Dedel in folgender Ordnung vorge 
nommen werben: bei dem erften Umgang ver 1. 2. 3. 

"nn jweitn „ u u 5 

„ nn dritten „ BEL ETM 
Um die regelmäßige Wiederholung des Putzens, welche für Erzielung 
eines guten Produktes durchaus erforberlich ift, zu fichern, ift eine 
Kontrole einzuführen, welche entweder in einem an ben Krempeln an- 
gebrachten Zählapparate befteht, oder darin, daß die Auspuger, fo 
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oft fie jänmtliche ihnen übergebene Krempeln durchgeputzt haben, fich 
eine Marke geben lafjen; aus ver Zahl der von einem „eben bes 
Abends abgelieferten Marken ergibt ſich, ob vie vorgefchriebene Zahl 
inne gehalten wurde; die Bezahlung der Puger erfolgt theils hiernach, 
theil® nach dem Gewichte der ausgepußten Wolle, welche von einem 
jeden beſonders abgeliefert wird. Gegen diefe Einrichtung fteht die 
amerifanifche Putzordnung weſentlich zurüd, wo das Trommel- und 
Dedelpugen von einem in Tagelohn ftehenden Arbeiter an mehreren 
Krempeln zufammen fo ausgeführt wird, daß er zuerft den 1. 3. 5. 
7. 9. 11, dann den 2. 4.6. 8. 10. Dedel und von Zeit zu Zeit bie 
Trommeln pußt. 

Bei den Auspugen ift befondere Fürſorge dahin zır treffen, daß 
die Zähne des Beſchläges gefchont und namentlich ein Biegen berjelben 
in eine fchräge Page durch fchiefen Abzug verhindert wird. Bei breiten 
Krempeln werden daher die Dedel halb von ver einen, halb von ber 
andern Seite ausgeputt; und es ift ſchon wegen bes Putzens nicht 
möglich, die gewöhnlichen Dimenfionen der breiten Krempeln zu über- 
jchreiten, während bei Einführung felbftpugender Krempeln die Breite 
wohl noch vermehrt und dadurch die Koften pro Quadratzoll ausüben- 
der Krempelfläche vermindert werden Könnten. 

Die ſchmalen Krempeln von 18 Zoll Breite (einfache Krempeln) 
werben für höhere Garnnummern, außerdem gewöhnlich breite Krem- 
peln bis zu 40 Zoll Breite (Doppelkvempeln) angewendet. Die Speife- 
zylinder haben bei erjteren 1'/,, bei legteren 1%, Zoll Durchmeſſer. 
Der Durchmeſſer der Haupttrommel ift 36—42' (auch bis 48°), ver 
der Borwalze etwa Y/, von bem ber Haupttrommel, der Durchmeſſer 
des Filets 16—20 Zoll, die mittlere Breite der Dedel 4 Zoll. Die 
DBewegungsübertragung erfolgte früher zwiſchen ven einzelnen Theilen 
durch Schnur und Riementrieb, in neuerer Zeit zwifchen ben Speife- 
zylindern und dem Filet durch Räderwerk, zwiſchen Haupttrommel und 
Häder, und zwifchen erfterer und den Wendern durch Riementrieb, 
zwiſchen Filet und Arbeitern durch Ketten und Kettenräder und zwifchen 
Haupttrommel uud Filet, fofern beide nicht unabhängig von einander 
durch das gangbare Zeug in Umbrehung gefegt werben, ebenfalls durch 
Räderwerk. Die hierbei augewendeten Räder find breitere mit feinerer 
Theilung. Sänmtliche Uebertragungstheile müfjen außerhalb der Sei- 
tenwände der Krempel angebracht fein (bei älteren Konftruftionen findet 
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man wohl aud einzelne Bewegungsübertragungen innerhalb berfelben) 
und bie erforberlihen Schußbedel haben, um den Arbeiter dagegen 
fiher zu ftellen, daß ein Theil feiner Kleidung durch das Räderwerk 
ergriffen werben könnte. Die Uebertragung der Bewegung auf bie 
Haupttrommel erfolgt wortheilhaft durch einen von unten auf laufenden 
Riemen, der daher von einer unterhalb des Fußbodens liegenden Rie— 
menfcheibe abläuft; es wird hierdurch theils die Zugänglichkeit zur 
Krempel am wenigſten beeinträchtigt, theils die Möglichkeit verhindert, 
daß dem Befchläge bei etwaiger — im Lager ber Haupt- 
trommel Nachtheil zugefügt wird. 

Die Umdrehungszahl ver ng liegt innerhalb ver 
Grenze von 60 bis 200 pro Minute und beträgt gewöhnlich 90—110. 
Eine größere Umdrehungsgeſchwindigkeit erlaubt allerdings ein größeres 
Produftionsguantum mit der Krempel zu erzielen, vermehrt aber auch 
wefentlich den Abgang; fie wird namentlid durch das Vorhandenfein 
vieler Knoten erforderlih. Jullien empfiehlt für nicht zu unreine Wol- 
len 80—90 bei der Borfrempel und 60—80 bei der Feinfrempel; in 
den amerifanifchen Yabrifen ift bet 86 Zoll Trommeldurchmeſſer eine 
Umdrehungszahl von 100—110, in England bei 42 Zoll Durchmeffer 
130—160 nad) Montgomery gewöhnlid). 

Die Gefhwindigfeit der Einlaß- oder Speifewalzen, verbunden 
mit der Stärfe oder Nummer der vorgelegten Watte, beftimmt bie 
Menge der in beftimmter Zeit zu bearbeitenden Baumwolle; bei ſchma— 
len Krempeln werben in der Minute etwa 6%,—7'%, Zoll zugeführt, 
bei breiten Krempeln 3 bis 4 Zoll bei doppelter Krempelei, 2—3 Zoll 
bei einfacher. Abweichungen hiervon finden vielfach nad) Bejchaffenheit 
der Wolle und je nach ben verſchiedenen Anfichten der Fabrikanten 
Statt; fo pflegt in Amerika die Auflage nad) Montgomery ziemlich in 
doppelter Länge als in England zugeführt, dagegen aber auch eine 
weit geringere Reinheit des Garnes erzielt zu werben. 

Die Borwalze erhält eine Peripheriegefhwindigfeit, welche '/, bis 
2/, bon der der Haupttrommel beträgt. 

Die Beripheriegefhwindigfeit der Arbeiter ift etwa 130 bis 200 
Mal, und die der Wenber 2'), bis 4 Mal Meiner als die ber Haupt: 
trommel. 

Die Peripheriegeſchwindigleit des Filets bewegt fi innerhalb ber 
Örenzen von bis Y,, der Peripheriegeſchwindigleit der Trommel 
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und von dem 30 bis 120fachen ver Peripheriegefchwinbigfeit der Ein- 
laß» oder Speifewalzen. In Amerika wirb die langfamere Bewegung 
des Filets vorgezogen, daher ein ftärferes Krempelvließ gebilvet, in 
England die fehnellere, welche ein ſchwächeres Bließ gibt. 

Die Bewegung bes Haders ift jo einzurichten, daß der Weg, ven 
er bei einem Niedergange bejchreibt (etwa 1'/, bis 3 Zoll) vem Wege 
gleich ift, den ein Punkt in der Peripherie des Tilets während eines 
vollen Haderfpieles durchläuft. 

Der Gefammtverzug einer Krempel beträgt 30 bis 150; ber 
erftern Grenze ftehen die fchmalen, ver legteren die breiten Krempeln 
nahe, 

Die Peiftung einer Krempel beträgt pro Tag zu 10 reinen Ar- 
beitsftunden (abzüglich der Zeit für Trommelputzen und Schleifen) ge- 
rechnet von 1 Pfund bis 3), Pfund pro Zoll der Breite des Krempel⸗ 
beſchläges; der erften Angabe nähern ſich die Krempeln für die feineren 
Garnnummern, der legten die nur mit Arbeitern und Wendern ver— 
fehenen Abgangsfrempeln und die Oldham'ſchen Krempeln, Bei dop— 
pelter Krempelei kann man 1°%/, Pfund pro ZoU für mittelfeine Num— 
mern annehmen, 

Die zum Betriebe einer Krempel erforderlihe Bewegkraft be 
trägt: 0,13 Pferdekraft bei ſchmalen Krempeln, 

0,20—0,22 „ „ breiten u 
0,3 R „ Abgangsfrempeln, 

Krempeln ohne Dedel mit Arbeitern und Wendern laſſen fich nur 
für gröbere Garunummern anwenden, daher müfjen mindeftens mehrere 
Dedel bei folhen Krempeln vorhanden feyn, welche unreinere Wollen 
entjprechend bearbeiten oder zum Spinnen feinerer Garne vorbereiten 
ſollen. Dagegen wird. bei unreineren Wollen die Mühe des Putzens 
weſentlich durch Anwendung von einem oder zwei Paar Oberwalzen 
vermindert. 

Während für gröbere Nummern nur ein einmaliges Krempeln 
genügt (einfache Krempelei), wird bei höheren Nummern ein boppeltes 
und bei den höchſten Nummern fogar ein dreifaches Krempeln erfor: 
derlich. Bei nur einfacher Krempelei kann man nur eine ſchwächere 
Auflage machen uud hat häufigeres Pugen und Schleifen nöthig, als 
bei doppelter; bei legterer erhält man neben der größeren Reinheit 
and ein weit ausgeglicheneres Band, durch die zwiſchen der Bor= und 
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Seinfrempel eintretende Duplirung. Die Bereinigung der Bänder für 
bie Feinkrempel erfolgt vortheilhaft vucch Anwendung eines Kanales mit 
Wickelmaſchine (machine à r&unir, vrgl. Nr. 27), durch welche man 
bie Bänder von 6—8 breiten oder 10—12 ſchmalen Krempeln zu einem 
Widel vereinigt, und die man auch zumeilen noch mit einem Streck- 
fopfe verfieht; die jo erhaltenen Widel werben dann zu 2, 4, 6 ober 
8 nch anf einer Duplirmafchine zu einem Wickel vereinigt, welcher 
bie für die Feinkrempel erforderliche Stärke befikt. 
Anhangsweife ift bei.dem Prozefie des Krempelns 
C. das Kämmen 

zu erwähnen, welches gegenwärtig theil® beim Spinnen ver höheren 
Garnnummern zu dem Zwecke in Anwendung gekommen ift, um durch 
dasjelbe die langen Baummollfafern von den furzen zu trennen und 
erftere allein zur Erzeugung der feinften Garne zu benugen, während 
legtere für gröbere Garnnummern benugt werben; theild bei der Sen 
IHland- Baumwolle zu dem Zwede, um die ausgefänmten langen 
Faſern mit Seide vereinigt zu verfpinnen. Zur Ausführung diefes 
Prozeffes für den erften Zwed hat die Schwierigfeit VBeranlaffung ge 
geben, mit welcher fih Baumwolle von verſchiedener Faferlänge in den 
nachfolgender Mafchinen behandeln läßt, und e8 haben hier bie bei 
der Kammgarnfabrifation befolgten Manipulationen zum Anhalten ge- 
bient. Die für Baumwolle angewenbeten Kämmmafchinen find in dem 
festen Jahrzehent mannichfach neben den für Kammgarn dienenden 
ausgebildet worben, und es find jet bereits mehrere von einander ab- 
weihende Spfteme auch in den für Erzeugung der feinften Game 
arbeitenden Baummwollfpinnereien in Anwendung gelommen; doch 
werden dieſe Mafchinen größtentheil® noch als Geheimniß behandelt 
und genießen Patentſchutz. Da eine Beröffentlichung derſelben in ber 
Literatur noch nicht erfolgt ift, müfjen wir uns im Nachfolgenden mit 
der Mittheilung der zuerft von Heilmann angegebenen Fundamental 
mechanismen begnügen, welche die Grundlage des Heilmann’schen ober 
Schlumbergerihen Kämmſyſtems (da die Ausführung in der Mafchinen- 
fabrit von Nicolas Schlumberger u. Comp. in Guebwiller erfolgte) 
bilden, und zwar nad den von Armengaub darüber veröffentlichten 
Nachrichten, können jedoch nicht unerwähnt laffen, daß in England 
auch die Mafchinen des Warburton und Lifterihen Kämmſyſtemes auf 
die Bearbeitung ver Baumwolle eingerichtet worben find. 
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Fig. 76 (Taf. 8) ftellt den Hauptmechanismus eines Demeloir 
im Durchſchnitt dar, einer Mafchine, auf welche eine Watte aufgege- 
ben wird, und bie eine Watte ober Bänder macht, wie fie zur Bear- 
beitung auf der eigentlichen Kämmmafchine geeignet find. a ift bie 
eine Wand des Geftelles, anf welchem ſich die Stützpunkte für bie 
beweglichen Theile befinden; b ein Lager mit eingelegten Mufchelu für 
die Krummzapfenwelle c, weldye von dem Motor bireft bewegt wirb 
and auf der andern Geftellwand in einem gleichen Lager ruht. Die 
Umprehung findet um die Achſe d ftatt, während e den Mittelpuuft 
des Krummzapfens barftellt; f eine aus zwei Theilen beftehende Scheibe, 
welche fich frei um e dreht; g ein Kupferrohr, welches an dem einen 
Ende mit der Scheibe f, an dem andern Ende mit einer gleichen 
Scheibe auf der andern Seite durd Schrauben verbunden und äufßer- 
lich mit dem Srempelbefchläge h verfehen ift. Auf ver Scheibe f be- 
findet fi ferner ein Zahnrad befeftigt, welches durch die Schnede m 
Drehung erhält; letztere ift bei 1 in das Geftell k eingelagert, welches 
ſich loſe auf ver Scheibe f dreht und nad) unten zu verlängert ift, wo 
e8 in einer an der Seitenwand befindlichen Führung geht, die ihm 
erlaubt auf» und nieberzufteigen und die ſchwingenden Bewegungen zu 
machen, weldye durch die von e bewegte Scheibe f hervorgebracht werben. 
An der Welle von m befindet fih das Schraubenrad n, in welches 
eine an o befindliche Schnede eingreift. o ift zugleich mit einer Gabel p 
verjehen, in welche ein an der Geftellmand befeftigter Stift jo eingreift, 
daß er auf p eine drehende Bewegung überträgt, während k, durch c 
veranlaßt, feine ſchwingende Bewegung vollbringt. q ift die Walze 
eines Zuführtuches, welches den zu bearbeitenden Faferftoff herzuführt, 
r ein mit Leber überzogenes Querſtück, das durch die Fever s gegen 
den zwifchen ihm und dem Srempelbejchläge eingeführten Faſerſtoff 
brüdt. Die zweite Walze ruht in dem mit t verbundenen Yager und 
dreht fih in demfelben mit der Achſe y. Die Walze ift am Umfang 
facettirt und auf den Facetten find die mit Kammzähnen x verfehenen 
Stäbe aufgeſchraubt; zwifchen venfelben befinden ſich im ſchiefer Rich— 
tung verfchiebbar die Stäbe y, welche mit an ihren Enden angebrachten 
Zapfen in einer exzentrifch Tiegenden Spur z der beiden Geſtellwände 
laufen, und durd bie in der Scheibe w angebrachten Schlige geführt 
werben, fo daß fie, da der Mittelpunkt ver Spur z bei u liegt, au 
der nach g gelehrten Seite der Achſe am nächſten, an der entgegen- 
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gejegten Seite von verfelben am entfernteften ftehen, und bei ihrem 
Bortreten zwilchen den Kammzähnen den an denſelben haftenden Fafer- 
ſtoff nach außen drängen. 

Wenn nun die Achfe e eine fchnelle Umprehungsbewegung" erhäft, 
jo erhält die Krempelwalze h eine drehende Bewegung nicht nur um e, 
fondern auch um d, fo daß der auf h befinpliche Faſerſtoff auf bie 
Rammmalze x eingefchlagen wird. Da gleichzeitig durch gewöhnliche 
Zalmradverbindung von ec eine Bewegung auf x und auf die Tuch— 
walze q und zwar mit verfchiedener Gefchwindigfeit übertragen wird, 
fo entfteht zwifchen den beiden Walzen ein entfprechenvder Verzug. Wenn 
die Gefchmwindigkeit von h ',, der von x beträgt ımb '/, von der 
Geſchwindigkeit der Kurbelachſe ce, fo ift fie fir Bearbeitung Tangfafes 
tiger Baummwollforten geeignet. Das Probuft derfelben Tann ent- 
weder anf eine Trommel aufgewidelt oder durch einen Trichter geführt 
und in ein Band verwandelt werben. 

Das Produft der vorhergehenden Mafchine wird nım ber eigent- 
fihen Kämmmafchine (peigneuse) in Form einer Matte ober 
nebeneinander liegender Bänder übergeben, damit bie wirkliche Tren⸗ 
nung der langen und kurzen Fafern Statt finde. Fig. 77 zeigt bie 
wirfenden Theile diefer Mafchine im Durchſchnitte. 

A ift der Hauptgeftelltheil, an weldem ein oder mehrere Paare 
von Kämmmaſchinen nebeneinander auf einem gußeifernen Untergeftelle 
fi) befinden, ähnlich wie dies bei den Stredwerfen ver fall ift; B ber 
Träger für die Zuführmugsvorrihtung, an A durd die Schraube B’ 
befeftigt und durch Schlig und Zapfen regulirbar. a ift ein intermtit- 
tirend bewegter fannelirter Zuführzplinder, deſſen Lager a' durch Ber- 
mittlung der Schraube a? in die erforberliche Höhe geftellt werben 
kann; b die Zuführung der zu bearbeitenden Watte, um vie Achſe b' 
drehbar, welche letztere durch das mit der Schraube b* ftellbare Lager 
b? in die erforderliche Höhe gebracht werben kann. b mirb durch das 
Gewicht e auf der einen Seite nievergezogen, jo daß fich das andere 
Ende von b, welches bei d mit Peder und Tuch garnirt ift, gegen a 
anlegt und dadurch bewirft, daß der zwiſchen a und d befindliche 
Faferftoff während der Drehung von a vorwärts bewegt wird, umb 
dadurch in das Bereich der wirkenden Theile der Kämmmiaſchine ein- 
tritt. C ift das Geftell für den zur Ableitung bes reingefämmten 
Stoffes dienenden Mechanismus; zur Befeſtigung von C an A vient 
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bie Schraube c*, und zur gehörigen Stellung von C gegen die Kamm⸗ 
walze die Schraube c?. z ein um ben Zapfen x (oder auch um bie 
Achſe der Walze e) drehbarer Hebel, in welchen ber kannelirte Zylin- 
der e und der Leberzylinder f eingelagert find. Der lettere wirb gegen 
den erfteren durch die Zugftange g gepreßt, welche mit dem Winkel 
bebel g' verbunden ift, deſſen Drebzapfen ſich an z befindet, und ber 
durch die Feder g? den erforderlichen Drud auf f überträgt. Der 
Hebel z felbft aber kann eine geringe Drehung um feine Achje x jo 
annehmen, daß entweder e oder f mit der Kammmalze in innige Be 
rührung kommt, je nachdem verjelbe von der Welle h'! aus mittelft 
des Hebelarms h? und ber Sette h? uach rechts, ober nach dem 
Aufhören dieſer Bewegung mittelft der Feder h nad) links bewegt 
wird. D trägt die Einrichtung für die Abführung der ausgekämmten 
fürzeren Faſern, und ift buch die Schraube D’ an A befeftigt; zum 
Ableiten dient der geriffelte Zylinder i und bie mit Leber überzogene 
Walze K, welche legtere gegen i gepreßt wird, was hier nicht darge» 
ftellt ift; die Walze K läßt fich gegen die Kammwalze jo auftellen, daß 
fie die Spigen der Kammzähne faft berührt. E ift der durch bie 
Schraube E’ befeftigte Yagerbedel für das im Hauptgeftelle A ange 
brachte Lager der Kammwalze. 

An dem Umfange der Kammmalze F ift ein Theil, etwa bie 
Hälfte, mit den Kammzähnen m bejegt, zwiſchen denen fich ebenfo wie 
vorher die Stäbe n von innen nad außen und umgefehrt bewegen; 
die Abtheilung o des Umfanges trägt feine Zähne, ſondern ift mit 
einer Kannelirung, und die Abtheilung p ift mit Tuch und Leder ver- 
jehen, welche etwa burd eingelegte Stäbe p’ feftgehalten werben. Die 
Dimenfion der Kammwalze jelbft, fowie die Verhältniſſe der einzelnen 
Theile derjelben find von der Natur und namentlicd) der Faferlänge 
des zu bearbeitenden Faſerſtoffes abhängig. 

Die Maſchine verrichtet num bei einer vollen Umdrehung ber 
Kammmalze folgende Operationen: 

1) e8 wird von dem zu bearbeitenden Faferftoffe ein Theil zwi— 
fhen a und d vorgefchoben und in den Bereich der arbeitenden Theile 
gebracht 

2) dieſer vorgeſchobene Bart wird ausgekämmt; 

3) der ausgelämmte Bart wird vorwärts gezogen mit dem bereits 
ausgefämmten Stoffe vereinigt; 
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4) der hintere Theil der ansgezogenen Faferfchicht aber wiederholt 
in den Bereich der Wirkungsfphäre der Kammzähne gebracht und 

5) wenn er ausgefämmt ift, zugleich mit dem Borbertheile des 
zunächſt ausgezogenen Bartes abgeführt, endlich 

6) die ausgefämmten kurzen Bafern, der Kämmling, entweder 
einfach aus der Kammwalze ausgeftoßen und burd) eine. Bürfte abge 
nommen, ober ebenfall® zu einem zufammenhängenden Ganzen, zu 
einer Watte vereinigt, je nachdem die Beſchaffenheit viefes Kämmlings 
das Eine oder Andere als räthlicher erfcheinen läßt. 

Was die Art und Weife betrifft, wie diefe einzelnen Operationen 
vor ſich gehen, jo wird diefelbe aus folgenden Bemerkungen ſich über- 
fehen laffen. Die Kammwalze F wird burd den Bewegungsmecanis- 
mus nach der Richtung des eingezeichneten Pfeiles in regelmäßige Um- 
drehung verfegt. Wenn die Abtheilung p ihres Umfanges, welche 
einen etwas größeren Halbmeſſer hat als o, an a vorlibergeht, bewirkt 
fie eine Drehung von a und demgemäß bie Hereinbewegung eines zu 
lämmenden Wollbartes von einer Breite, welche durch die Breite von 
p bedingt wird. Die hierauf an dem MWollbarte vorlbergeführ- 
ten Kammzähne kämmen benfelben aus, und es befinden fich vie 
Stäbe n hierbei dem Mittelpunfte am nächften. Iſt viefes Auskämmen 
beendet, jo kommt o dem Lederzylinder f gegenüber zu ftehen, und da 
gleichzeitig durdy eine Bewegung von h? nad) links bie Feder h ben 
Hebel z um x fo trehen fann, daß f gegen die Kammwalze angeprefit 
wird, fo wirb der rein gefämmte Bart zwifchen f und o vorwärts 
bewegt, aus dem noch nicht gelämmten Faferftoffe ausgezogen, mit ber 
reingekämmten vorderen Seite zwifchen e und f vorwärts bewegt, und 
mit dem zwifchen e und f auf der linken Seite ber Kammwalze her 
unterhängenden Barte dabei vereinigt. Das Ausziehen wird dadurch 
erflärlich, daß bie Abtheilung o einen größeren Theil ber Peripherie 
einnimmt als bie Abtheilung p, durch welche die Bewegung auf a 
übertragen wurde, Kommt nun bei weiter fortgefegter Bewegung bie 
Abtheilung p gegen den Fannelirten Zylinder e zu ftehen, jo wird 
durch eine Bewegung von h? nach recht der Hebel z um x fo gebreht, 
daß e gegen p gebrüdt wird; es hat dies zur Folge, daß fi nun 
die beiden Walzen e umb f wiever ein Stüd in entgegengefegter Rich⸗ 
tung gegen vorher drehen, dabei die hintere Seite der zuletzt ausgezo⸗ 
genen Faferlage wieder nach F zu zurädtreten laſſen und hierdurch 
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bewirken, daß wenn nunmehr bie Zähne m ſich an e vorüber bewegen, 
biefe hintere Seite ebenfalld ausgefämmt wird. In diefem Zuftande 
fann fie num mit der worberen Seite ber nädhftfolgenden Faſerlage 
gleichzeitig, wie dies vorher erwähnt wurde, zwiſchen e und f abge- 
führt werben. Das fo durch das befchriebene Verfahren gebilvete Band 
ber langen Fafern befteht hiernach ans ſchuppenartig übereinanderlie- 
genden Schichten von Faſerlagen, deren vordere Seite gelämmit wurde, 
während die hintere zwifchen a und d, und teren hintere Seite ge- 
kämmt wurde, währen bie worbere zwifchen e mb f feitgehalten war. 
Statt der bier befchriebenen Zuführung und Abführung hat nun Heil- 
mann nod) eine größere Anzahl anderer Einrichtungen angegeben , welche 
bier übergangen werden fönnen, da es im Wejentlichen nur baranf 
anfommt,- das Prinzip der Wirkungsweife der Borrichtung zu verdeut⸗ 
lichen. 

Während fi) die Kammzähne von e nach K zu bewegen, werben die 
Stäbe n von innen nad außen gefchoben, der Kämmling daher auch 
von der Kammwalze entfernt und auf K übertragen; wirb ben beibeıt 
mit einander verbundenen Walzen i und K eine ähnliche intermitticenbe 
Bewegung ertheilt, wie fie e und f erhalten, fo ift e8 ebenfalls mög. 
ich, aus diefem Kämmling ein enblofes Band zur bilden; fonft fällt 
berfelbe wegen der intermittirend erfolgenden Ausftoßung aus der Haupt- 
walze auch in nicht mit einander verbundenen Theilen ab. 


II. Das Streden. 


In dem Hauptwerfe ift Bd. I. S. 534 ausſchließlich die ältere 
Strede (drawing frame, bane d'etirage) mit drei Stredzylinderpaa- 
ren befchrieben; es follen daher zunächſt unter A die neueren Berbei- 
ferungen kurz zufammengeftellt werben. 

1) Die Strede mit vier Zylinderpaaren hat entweder bie 
Einrichtung, daß die Zylinderpaare unmittelbar hinter einander folgen, 
oder wie dies zwedmäßiger befunden wurbe, zu zwei und zwei ber 
Faſerlänge nad fo zufammengeftellt werben, daß zwifchen den Doppel 
paaren fi) ein Raum von 6—8 Zoll befindet. Zwiſchen den beiden 
Doppelpaaren bleibt dann die Baumwolle faft ohne alle Stredung, um 
wie man. fich im ver technifchen Sprache ausdrückt, ſich zu erholen ober 
auszuruhen; e8 wird nämlich die Elaftizität der Yafer ohne das Bor- 
bandenfein biefes Zwiſchenraumes weſentlich ftärker angegriffen. 
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- Die gewöhnliche Verbindung ver Stredzylinder im vorliegenden 
Valle ift die in Fig. 98 (Taf, 11) dargeftellte. Hier geht von ber 
durch einen Riemen in Bewegung gefetten Hauptwelle a aus durch 
das Zahnrad b die Bewegung mittelft des Rades e auf ven hier durch 
die Lederwalze verbedten Vorderzylinder (front roller), over vierten 
Zylinder d, auf der entgegengefegten Seite durch die Räder e fund g 
auf den ebenfall8 verbedten brüten Zylinder h; hierbei befinbet fih e 
an d und g an h, beive Zahnräder e und g greifen aber in das 
um einen Bolzen bewegliche Transporteurrab f von boppelter Breite 
(Doppelrad). Der hintere Theil wird dadurch bewegt, daß e ini ein- 
greift, und das mit i an gleicher Welle befindliche Rad k in 1, wel- 
ches letztere Rab an dem zweiten hier ebenfall$ verbedten untern Stred- 
zylinder m fich befindet; won m geht die Bewegung auf den erften ober 
Hinterzylinder q (back-roller) durch die Getriebe n und p und das 
Doppelrad 0 auf biefelbe Art über, wie dies vorher bei dem vorderen 
Doppelpaare bejchrieben wurde. Außerdem greift b no in r ein 
und fegt dabei die Abzugmalze s in Umdrehung. t bezeichnen die vier 
vorgeſetzten Töpfe (daher vierfahe Duplirung), u den Trichter und v 
den Topf zur Aufnahme des geftredten Bandes, Die dargeftellte Ein- 
richtung bildet einen aus zwei Gängen beftehenven Stredtopf. 

Streden der befchriebenen Art werden namentlich für kürzere Wol- 
len empfohlen, und arbeiten zum Theil mit fehr beveutender Geſchwin⸗ 
bigfeit. Als äußerſte Grenze derſelben dürfen etwa 800 Umdrehungen 
des Vorderzylinders angenommen werben. Der Durchmeſſer ver Rif- 
felzylinder ift gewöhnlich gleich groß etwa 1'/, bis 1%, Zoll, die Ab- 
zugwalze bat 3—4 Zoll Durchmeſſer. Der Verzug beträgt zwifchen 
L und DI. fowie zwifchen IH. und IV. 1:2, bis 1:2,5, zwifchen 11. 
und IH. 1:1 oder 1:1,02 (die gewöhnliche Kegel, jedem nachfolgen- 
den Mechanismus eine etwas größere Peripheriegefehwindigfeit zu geben, 
als dem ihm zu liefernden unmittelbar vorhergehenden, forbert zwar 
eber das lestere Verhältniß als das erftere, pas Beftreben ver Baum- 
wolle aber ſich nach ftarker Ausdehnung wieder etwas zuſammenzuziehen, 
läßt auch das erfte Verhältniß, nämlich die gleiche Umfangsgeſchwin⸗ 
digkeit noch als gerechtfertigt erſcheinen); zwiſchen IV. und ber Abzug- 
walze iſt entweder ein ſehr geringer Verzug ähnlich wie zwiſchen II. und 
II vorhanden, oder auch ein etwas größerer. 

Bezeihnet man mit den an ben verſchiedenen Rädern. angefegten 
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Buchftaben die Zähnezahlen dieſer Räder und mit q, m, h, d unds 
die Durchmeſſer der zugehörenden Riffelzylinder und der Abzugwalze; 
fo find die gleichzeitig von ben anfeinanberfolgenben Zylindern an ver 
Peripherie zurüdgelegten Wege 
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Man findet ferner die in einer beftimmten Zeit zurüdgelegten abſoluten 
Wege, oder die durchgeführten Bandlängen, wenn die vorhergehenven 
Größen mit der Umbrehungszahl der Hauptwelle a multiplizirt werben; 
fo wie endlich das Stredungsverhältnif 


zwifchen I. und II. wie 1: — 


e.i.l.h 
c.g.k.m 





ID. und II. wie 1: 


II. und IV. wie 1: g.d 
e.h 
e.s 


W und s wie 1: — 
r.d 





Bei vorzunehmenden Veränderungen im Stredungsverhältnig wird 
dur Auswechlelung ver in bie Doppelräber eingreifenden Getriebe 
der erforderliche Verzug hervorgebracht, weshalb aud der Bolzen, um 
melden ſich die Doppelräder drehen, eine veränverliche Befeftigung 
am Gejtell erhält. 

2) Die gewöhnliche Bewegungsübertragung bei der Strede mit 
fünf Zylinderpaaren zeigt Fig. 99. Hier werben gewöhnlich vie 
drei hinteren Stredzylinderpaare, durch welche der größere Betrag des 
Berzuges erfolgt, von ven beiden worderen aus demfelben Grunde wie 
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vorher etwas abgerlidt; bei den erfteren bilvet das mittlere Paar eine 
Art Zmwifchenleitung; durch dasfelbe wird der Verzug begonnen und 
zwifchen ihm und dem britten in verftärftem Grade fortgefegt. 

Die Hauptmwelle a fett mit dem Zahnrade b das Getriebe e und 
hierdurch direft den fünften oder Vorderzylinder e in Bewegung; an 
ver Welle desſelben befindet fich einerfeit® das Getriebe d, welches 
mittelft de8 Transporteurs w und des Rades x die Abzugwalze y 
bewegt, andrerjeits das Getriebe f, welches durch das Doppelrad g 
und das Getriebe h die Bewegung auf ven vierten Splinter i über— 
trägt. An der Hauptwelle a befindet fi) ferner das Getriebe k, wel 
ches in J eingreift und dadurch den britten Zylinder n bewegt; an ver 
Welle diefes ift tas Getriebe m angebracht, welches durch o, p und 
q den hintern oder erjten Zylinder r dreht, von welden aus mittelft 
3, t und u der zweite Zylinber v feine Bewegung erhält. 

Der Verzug zwifchen I und II beträgt am vortheilhafteften 1:1,6 
bi8 1: 1,8; der zmifchen II und III 1:2,1 bis 1:2,3; ber zwifchen 
II und IV etwa bis 1:1,03; ferner zwifchen IV und V ähnlich wie 
zwifhen II und III und endlich zwifchen V und der Abzugmwalze etwa 
1:1,01 bis 1:1,2. Veränderungen im Gefammtverzuge werben ge: 
wöhnlich durch Auswechjelung von o und p hervorgebradht, woburd 
fih das Stredungsverhältniß zwifchen II und III und die Yänge der 
zu beftinmter Zeit zuzuführenden Bänder, nicht aber die Pänge ver in 
beftimmter Zeit abgeführten Bänder ändert, da vorausgefegt werben 
muß, daß leßtere ftetS fo groß angenommen wird, als die Beichaf- 
fenheit der zu verarbeitenden Baummolle geftattet. Die Riffehwalzen 
haben entweber alle gleichen Durchmefjer, over es werben die I, II 
und IV etwas ſchwächer, etwa 1%, Zoll, dagegen die III und V etwas 
ftärfer, etwa 1%, Zoll, genommen; die Abzugwalze erhält 3—4 Zoll 
Durchmeſſer. 

Wird die Bedeutung der Buchſtaben ähnlich wie bei Nr. 1 ange— 
wendet, fo ergibt ſich der von dem einzelnen Zylindern gleichzeitig an 
ihrer Beripherie zurüdgelegte Weg: 
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iv. 


re ae 
Ve 
c 
b d 
bei der Abzugmwalze y: — — 


Folglich wird der Weg oder die in einer beſtimmten Zeit durch- 
geführte Bandlänge erhalten, wenn man bie vorher ermittelten Yängen 
mit der Umbrehungsanzahl für a in der vorausgefegten Zeit multiplizirt. 

Die Stredungsverhältniffe ergeben ſich aber zwiſchen den ——— 
derfolgenden Zylindern in folgender Art: 


zwiſchen I und II wie 1: — 





OwI „ 1: — 





IHumdIV „1: 


IVwV „1: 








Vund y „ 1: d.y 
x 
endlich zwifchen Jund y wie 1: ne 
Die wirkliche Rechnung vereinfacht ſich wefentlih, wenn fämnt- 
liche Zylinder gleiche Durchmeffer haben. 

3) Bei der ſechszylindrigen Strede find je brei und brei 
Zylinderpaare in ähnlicher Art verbunden, wie dies vorher mit ben 
brei Hinterzylinderpaaren der Fall war; zwifchen dem Borberfopf und 
Hinterkopf der Strede ift ein Zwifchenraum von 6—8 Zoll vorhanden. 
Uebrigens gelten die vorher gemachten Bemerkungen über Größe des 
Berzugs in dieſem Falle ebenfalls. 

4) Eine Berbefferung erfuhren die Streden dadurch, daß man 
mehrere Köpfe mit einander vereinigte, namentlich mehrere Köpfe, 
son denen ein jeder wieder zmei Gänge haben fann, dadurch mit 
einander in Verbindung bradyte, daß man die Bänder berfelben mit 
einander entweder nur durch einen Trichter vereinigte, oder diefe ver- 
einigten Bänder nod) einer befonderen Stredung in einem weiter an- 
gebraten Stredlopfe untermarf. Diefe Verbefferungen führten endlich 
zu ber in vielfadhe Anwendung gekommenen Sanalftrede. 
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5) Die Kanalftrede umterfcheidet ſich von ben früheren Ein- 
richtungen dadurch, daß auf verfelben die Widel von der Ranalmafchine 
ber Krempeln aufgelegt, und die durch das Streden entftehenden Bän- 
der von ben auf einem Zylinderbaume neben einander aufgeftellten 
Streckköpfen mieber durch einen ähnlich wie bei ben Krempeln ange» 
brachten Kanal nebft Widelmafchine zu einem Wickel vereinigt werben, 
um in biefer Form einer zweiten Sanalftrede überliefert zu werben 
u. ſ. w. 

Eine ſolche Kanalftrede ift in Fig. 91 (Taf. 10) in ber vorbern 
Anfiht, Fig. 92 in der obern Anfiht, Fig. 95 im der Endanſicht, 
durchgehends in %,, ber natürlichen Größe, dargeſtellt; Fig. 93 ift 
ein Durchſchnitt durch den Zylinderbaum in der Mitte der Bylin- 
ver, Fig. 94 ein ebenſolcher Durchſchnitt am Ende der Zylinder. Die 
Strede ift hier nur als aus vier Köpfen beftehend angegeben, in ber 
That aber ift fie mit acht Köpfen verfehen, hat daher ungefähr bie 
doppelte Länge verglichen mit der Zeichnung. 

Der Bylinderbaum A ruht auf den Enbwänben B des Geftelles, 
welche durch den Längenriegel C verbunden find; auf dem Zhlinber- 
baume ftehen die Zylinderlager oder Stanzen D. Diefe Stanzen ha- 
ben im Hinterfopfe brei, im Borberfopfe zwei verftellbare Pager, um 
bie Entfernung der Zylinder der Faferlänge entfprechend reguliren zu 
innen. Man fieht in Big. 94 unter E, F und G dieſe Lager; E 
ruht auf einer vorftehenden Verlängerung von D, und F auf E, die ho— 
tigontale Platte von E und F ift mit einer länglichen Deffnung ver- 
jehen und bie Seftftellung erfolgt durdy ven Schraubenboßen H. Auf 
ähnliche Art ift G auf D befeftigt. J dient zum Auflegen der Krem- 
pelwidel, K zum Auflegen der Kefervewidel; L ift die Zuführplatte, 
auf welcher bei jevem Stredfopfe (Fig. 92) zwei polirte Stifte in dem 
Abftande angebracht find, innerhalb deſſen den Stredzylindern ber 
Bandwidel zugeführt werben foll; M find die Arme, auf denen die 
Abzugmwalzenachfen liegen, N die Trichter, O die obere Fläche des Ka— 
nales, P die Kanalwidelmafchine ähnlich der früher bei den Krempeln 
befchriebenen, Q der Tritt zum Aufheben des Geftelles für die Widel- 
walzen beim Einlegen neuer Wideljpulen. 

Bon ter Hauptwelle a aus, an welcher ſich außerhalb des Ge— 
ftelle8 die Riemenfcheiben befinden, geht die Bewegung durch die Zahn- 
räder b, c und d auf die Welle des fünften Zylinders über; von bier 
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am andern Ende der Strede durch zwei Getriebe und das Doppelrad 
e auf den vierten Zylinder, ferner durch f, g und h auf die Abzug- 
walzen R, und durch die Zahnräber i, k, J und m auf dem dritten 
Zylinder. Letzterer bewegt amı andern Ende des Geftelles durch Ber- 
mittelung zweier Getriebe und des Doppelrabes n den zweiten Zylin- 
der, außerdem aber durch 0, p, q und r auch ben erften Zylinder. 
Bon der Hauptwelle a aus geht ferner durch das koniſche Räderpaar 
s und t die Bewegung auf die Kanalwalze S, durch ein gleich bezeich- 
netes koniſches Räderpaar auf die untere Drudwale T, und von der 
leßteren aus durch die Räder u, v, w und x auf bie beiven Widel- 
walzen U U, zwifchen denen ſich die Widelfpule V befindet. 

Zur Beränderung des Gefammtverzuges dient das Rad q, deſſen 
Kanonenlager zu dem Zwede in ber aus Fig. 95 erfichtlichen Art ver- 
ftellbar befeftigt ift; bei q fünnen nämlich Räder von 27 bis 36 Zäh— 
nen aufgeftedt werben. Die Räder ce, e, g, n, vımb x find nur 
Transporteurräber, 

Die Umprehungsanzahlen ver Haupttheile ergeben ſich aus folgen- 
der Ueberfiht, in welder für die Räder b bi w mit Wegfall ber 
Transporteurräder die Zähnezahlen eingefegt worden find, unter der 
Borausjegung, daß a eine Umdrehung macht; e8 betragen nämlich dam 
die Umdrehungen des Zylinders 


1: 0 44 48 22 27 is 36 
42'766 '52'52°' 50 
„eo 4 8 2 
"42" 76'522 ' 38 
‚60 4 14 
MD: 756 8 
iv; 0 22 
42 38 
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Nimmt man aber 100 Umdrehungen der Hauptwelle an, fo ge- 
ftalten fi) die Hauptverhältniffe nach folgender Ueberficht 


Name des Durchmefler Werhältnifmäßige Verhaltnißmaßige Größe des 


Zvlinders desſelben. Umdrehungszahl. Peripherie Berzugs. 
geſchwindigkeit. 
* 17,44 ni 
23,26 72,06“ 
1,92 bis 2,54 
U. 1“ 44,20 138,86” 
1,87 
13, 
II. — 76,34 259,82‘ 
12 
4 
IV. a” 82,71 259,84 
1,87 
V 13,, 1 “ 
; 73 42,86 486,21 
1,02 
R. 2 62,86 494,73 
1,17 
T. g 61,73 581,78 
U. 10‘, 19,04 628,81’ 


Daher der Geſammtverzug bei einer achtfachen Duplirung von 
8,72 bis 11,49. 

W ift die über bie ganze Länge der Strede gehende Ausrüd- 
ftange, durch welche von jedem Punkte der Maſchine aus der Riemen 
von der Triebſcheibe auf die Posfcheibe oder umgelehrt gelegt werben 
fann. 

Die oberhalb und unterhalb der Zylinder liegenden Putzdeckel find 
in ig. 93 erfihtlih. Die oberen Putzdeckel X X Liegen lofe auf ben 
Dber- oder Leberzylindern; von den unteren wird ber Dedel Y anı 
Vorderkopfe durch ein befonderes Gegengewicht, der am Hinterfopfe 
Z durdy einen mit L verbundenen Arm angebrüdt, Lift zu dem 
Zwecke in Charnieren beweglich. 

Die Art, wie die Oberzylinder gegen die Unterzylinder gepreft 
werben, ift aus Fig. 91, 92 und 94 erfichtlich. Auf jever Seite eines 
Stredfopfes liegt auf dem Zapfen des erften und zweiten Oberzylinders 
ein Sattel, der mit dem Stabe a, verbunden ift, anf dem Zapfen des 
dritten Oberzylinders ein Drudhafen, an welchem ſich ver Stab b, 
befindet; a, und b, find unterhalb gegen ein Meines Duerftüd d, ge- 
ihraubt. Ueber vie beiden einander gegenüberftehenden Duerftüde d, 
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iſt ein mach unten zu gebogener Stab e, mit feinen beiden Enden ge: 
legt. Auf den Zapfen des vierten und fünften Zylinders liegt ber 
mit dein Stabe ec, verbundene Eattel, und die an beiden Enden ber 
Zylinder heraßgeführten Etäbe c, find durch f, mit einander verbun« 
ven. f, liegt in gleicher Höhe mit dem mittleren niedergebogenen ‘Theile 
von e, und anf beide legen fid) die Arme g, des Hebels h, i, auf, 
welcher ſich bei h, am die untere Rippe des BZylinderbaums ftemmt 
und bei i, mit dem Gewichte k, belaftet iſt. Es hat Feine Schwierig- 
feit hier die Stellung ber einzelnen Theile gegen einanter anzugeben, 
weldye zu Erzielung einer beftimmten Drudvertheilung erforderlich ift. 

Eine andere Art, die Pugdedel und Gewichte an den Bylindern 
anzubringen, ift in ven Durchſchnitten Fig. 89 und 90 angegeben. In 
Fig. 89 (Taf. 9) werben nämlich die unteren Pugdedel ec durch eine 
boppelarmige Feder b angebrüdt, melde auf der Säule a aufgefchraubt 
ift, die auf dem Zylinderbaum A befeftigt ift. In Fig. 90 bezeichnen 
dd die polirten Zapfen, welche zur Führung der Bänder nad) ben 
Zylindern beftimmt find; Über den Oberzylindern find Sattel und 
Druckhaken in derfelben Art wie früher auf die Zapfen fowohl auf ver 
einen als auf der andern Geite aufgelegt, von denſelben gehen bie 
Zugftangen e, f und g herab, und je zwei zu gleichen Zylindern ge: 
hörende Zugftangen find mit ven breiten maſſiven Gewichten h, i und 
k bireft verbunden. 

Eine nody andere Art, den unteren Pugdedel gegen die Walzen 
zu brüden, zeigt Fig. 88. Hier ift nämlich der Putzdeckel a an jedem 
Ende mit einem Drahte b verbunden, und die beiden Drähte b gehen 
über die Zapfen der Riffelzylinder und werben durch die Gewichte c 
belaftet. 

6) Die Kanalftrede mit fchiefem Abzug von Danguy enthält eine 
nicht unmwefentlihe Verbeſſerung der gewöhnlichen Art der Bandführung. 
Damit fi nämlich bei der vorher bejchriebenen und dem Kanale ber 
Krempeln direlt nachgebildeten Einrichtung die Bänder neben einander 
legen, müſſen die Über dem Kanal angebrachten Ringe zur Yeitung ber 
Bänder fih an den erforberlihen Stellen in der Breite des Kanales 
befinden, jo daß uur einer tiefer Ringe direft unter den Abzugwalzen 
ftegen wird. Dies bat bei den Krempeln deshalb weniger Nachtheil, 
weil der Abftand zwiſchen Abzugwalze und Kanalflähe ein größerer 
ift, als bei der Kanalftrede; bei letterer aber wird hierdurch bewirkt, 
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daß fich die Bänder breben und leicht zufammenfallen, daher fid) 
unregelmäßig mit einander vereinigen. Um dies zu befeitigen, ift von 
Danguy der ſchiefe Abzug (couloir oblique) eingerichtet worden, den 
Fig. 96 (Taf. 10) in der vorderen und Fig. 97 in der oberen Anficht 
darftellen. 

Hier find die Bandleitungsringe b alle vertikal unter den Abzug- 
walzen a angebracht, das Band geht von venfelben auf Die aus Zink: 
blech oder Weißblech hergeftellte glatte Fläche e, fteigt dann auf der 
ebenfalls glatten Führung d nach den Prefwalzen e aufwärts und ges 
langt von biefen zu dem bier nicht abgebilveten Widelapparate. Zwi—⸗ 
hen d und e liegt die trichterförmige Zuleitung f, durch welche bie 
Breite des Wideld regulirt und ſcharfe Ränder hervorgebracht werben. 
Die Bänver legen ſich entweber neben oder mit den Rändern zum Theil 
über einanber, und werben bemgemäß in einer entfprechend vegulirten 
ſchiefen Richtung gegen die Längenachſe der Strede abgezogen ; die Achfe 
ber Prefizylinder e fteht aber rechtwinkelig auf diefer Abzugrichtung. 
Die Bewegungsübertragung erfolgt von der Welle der Abzugwalzen 
aus burd das Stirnrabvorgelege g und h, fo wie durch das Winfel- 
rabvorgelege i und k auf die Prefwalzen e, 

7 Die bei dem Abzug der Bänder von der Krempel erwähnte, 
und in Fig. 49—51 dargeftellte Bandpreſſe Hat auch bei ben 
Streden Anwendung gefunden (vrgl. Krempeln Nr. 21.) 

8) Um das Eindrüden der Bänder in die Töpfe unnöthig zu 
machen, kommen auch bei ven Streden bie bereit8 bei den Krempeln 
befchriebenen Einrichtungen in Anwendung, nämlich: die mechaniſchen 
Eindrüder (plungers; plongeurs) aus hohlgegoſſenen eifernen zy— 
lindriſchen aufs und abfteigenden Blöcken beftehend (vgl. Fig. 68); bie 
oszillirenden vierfeitigen Kannen, in welche fidy die gleich 
mäßig abgeleiteten parallel neben einander liegenden Bäuder mehrerer 
Stredföpfe in Falten über einander einlegen; oder ber oszillirende 
Einlaß mit feftftehender Kanne zu gleichem Zwecke (vrgl. Fig. 71) 
und bie Fällung der Töpfe von unten, melde ebenfalls chen 
bei den Krempeln Erwähnung fand. 

9) Bei der Strede von Kerſhaw (London Journal 1847, Bd. 30, 
p- 73) erfolgt die Bandabführung anf eine eigenthümliche Weiſe. Es 
fiegen nämlich zwifchen den Stredzylindern und ben Abzugwalzen 
Röhrchen, wie die bei der fpäter zw beichreibenden Röhrenmafchine 
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verwendeten, welche dazu bienen, einen falfchen Draht herworzubringen 
mid daburd; dem Bande eine größere Teftigfeit zu geben. Zwei neben 
einander liegende Bänder werben dann fiber bie Abzugmwalzen zurück 
nad) einem Xrichter geleitet und laufen von ta gemeinfchaftlich durch 
ein mittlere Abzugwalzenpaar nad einen Topfe, über welchen fid 
ein mechaniſcher Eindrüder befindet. Zwiſchen ven Stredzylindern und 
Röhrchen Liegt außerdem unterhalb eine Walze, welche fich langſam 
dreht und dazu beftimmt ift die Enden etwa geriffener Fäden aufzu- 
nehmen und aufzumideln und dadurch Verluft zu verhindern. 

10) Tie Molettenftrede bezwedt, dem durch fortgefegtes Stre- 
en entfprechend verfeinerten Bande durch Einprefjung in einen engen 
Kaum genügenden Halt zu geben; ftatt eines glatten Abzugwalzen- 
paares kommt bet derfelben daher eine Abzugwalze wor, welche eine 
/, bis 2%, Yinien breite Spur hat, und gegen welche eine zweite mit 
einem in die Spur eingreifenden Ring verfehene Walze mit etwa 40 
bis 50 Pfund Druck angepreft wird; das Band wird dem Einfchnitt 
durch einen Trichter zugeführt, und fällt dann in einen Topf. Cine 
joldye Diolettenftrede wird häufig als der letzte Kopf nach Kanalſtrecken 
oder anderen Duplirungseinrichtungen benutzt. 

11) Die Spiral-Strede von Bodmer in Manchefter (etirage 
à cueilles), welche ein Glied eines fonfequent durchgebildeten Spinnerei: 
mechanismus von eigenthümlicher Einrichtung bildete, und melde in 
Berbindung mit den von England aus eingeführten Drehtöpfen bie 
Grundlage der fpäter zu befchreibenden Preffionsftreden neuerer Ein- 
richtung bildete, ſuchte die Entfernung der oft auszuwechſelnden Töpfe 
auf einem eigenthümlichen Wege zu bewirken. Bei verfelben wurden 
nämlic die geftredften Bänder in Schichten über einander gelegt, welche 
ſich dadurch von der Einlagerung in die Drehtöpfe unterfeheiden, daß 
die Nebeneinanderlegung des Bandes genau in einer Spirallinie Statt 
fand, bie fi turd Zuführung des Bandes von innen nach aufen und 
von außen nad) innen bilvete, während die fo entftehende Spule eine 
abwechſelnd Gefchleunigte und verzögerte Umdrehungsgeſchwindigkeit er- 
hielt. Die fo gemundenen Spulen entſtanden zwiſchen zwei Kugelſcha⸗ 
len, von denen die untere gegen die obere angedrückt wurde und da— 
durch die Dichtigkeit der Spule erzeugte; durch die untere Kugelſchale 
aber fand die Baudzuführung Statt, indem dieſelbe einen radialen 
Schlitz hatte und an dieſem ein ſchwingender Zuführapparat ſich radial 
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bin und her bewegte. Die Stredzylinder Tagen unterhalb in dem 
Stredengeftell, die Spulen in geneigter Lage über denſelben. Die 
Nothwendigkeit, bei diefer Einrichtung die Aufwindebewegung der Spule 
ftetig zu ändern und geman- fo zu rveguliren, daß eine werfchievene 
Stredung des zugeführten Bandes an verfchiedenen Stellen der Auf- 
windung nicht Statt findet, macht die Spiralftrede zu einer ziemlich 
fomplizirten Mafchine, welche wenig Eingang gefunden hat. Eine 
Skizze diefes 1835 in England konſtruirten Stredmehanismus ift in 
Alcan's Werf: Essai sur industrie des matieres textiles pag. 256 
zu finden. 

12) Die vielfad in Anwendung gelommenen Drebtöpfe bei 
den Streden .fihern dem Band eine regelmäßigere Einlagerung 
und eine größere Gleichförmigkeit als tie mechanifchen Einbrüder, 
ohne ihm einen merflihen Draht zu geben. Die Art, wie biefe 
Drebtöpfe mit den Streden in Verbindung gefegt werben, ift in 
dig. 116— 118 im 12ten Theile der natürlichen Größe dargeftellt. 
Fig. 116 ift ein Querdurchſchnitt durch die Kanne und einen Theil 
ver Strecke rechtwinkelig gegen die Längenachſe derfelben; Fig. 117 eine 
vordere Anficht des einen Endes der Strede, und Fig. 118 eine 
obere Anficht des den Topf treibenden Mechanismus mit durchſchnit⸗ 
tenem Topfe. 

a ift der Zylinderbaum, b find die vorderen Stredzylinder. Bon 
dem Borberzylinder aus geht durch die Räder ce (mit 20 Zähnen), d 
und e (mit 45 Zähnen) die Bewegung auf die Abzugwalzen ff, welche 
durdy die Räder g mit einander verbunden find. Das Band läuft 
durch den fhiefen Kanal h, welcher gebreht wird, in den exzentriſch 
gegen die Drehachſe von h ftehenden Topf i. Die Drehung von h wird 
dadurch bewirkt, daß d durch den Transporteur k das Zahnrad 1 
(von 30 Zähnen) an der Welle m bewegt und bei jevem Kopfe von 
diefer Welle durch das Winfelradvorgelege mit gleichen Rädern n und 
o eine vertifale Welle in Umdrehung verfegt wird, von welder aus 
durch den Eingriff des Rades p (von 48 Zähnen) in das Rad q (von 
106 Zähnen) der Topfdeckel h feine Bewegung erhält. An der Welle 
m befindet ſich ferner ein Winkelradvorgelege rs von gleich großen 
Rädern, durch welches die Bewegung auf die in allen 3 Figuren ab- 
geſchnitten dargeftellte vertifale Welle t übertragen wird. An t befindet 
ſich unterhalb nach Fig. 118 das Winfelrad u mit 50 Zähnen, welches 
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duch das Winkelrad v mit 22 Zähnen die längs der Strede ange 
brachte Welle x dreht. An legterer ift bei jedem Kopf eine Schnede w 
angebracht, weldye in ein an dem Fußgeſtell z des Topfes i figenbes 
Zahnrad y von 80 Zähnen eingreift und dadurch dem Topfe bie er- 
forberliche langſame Drehung mittheilt. 

Wird num ein leerer Topf eingefegt, fo legt fi das Baub un 
zukloivifche, fehr wenig von ber Sreisform abweichende Lagen, wie 
dieß Fig. 119 deutlich macht, in ven Topf; das Band fteigt dabei 
nach oben auf, berührt die untere Fläche von h und wirb babei zu. 
fammengebrädt, bis nad gehöriger Füllung des Topfes eine Au 
wechfelung desſelben mit einem leeren erforberlich wird. Es ift zugleich 
erfichtlih, daß dem Bande durch die Drehung von h nur ein faljder 
Draht mitgetheilt wird. 

Mas die Verhältniffe der gleichzeitig Statt finderiven Bewegungen 
anbelangt, fo ergibt fich für 100 Umbrehungen des Borberzylinders, 
und bei einem Durchmeſſer vesfelben von 1'/, Zell, und von f = 


3%, Zoll, daß Statt findet: 
Zurüdgelegter Weg 


Umbprehungszahl: an ver Peripherie. 
für die VBorderwaße . » 2 2 100 418,88" 
fir die Abzugswalze f: 100 . —- = 44,444 453,79" 
48 
für ben Topfdeckel b : 100. 3 ET) — 
20 50 1 _ 
für ven Topfi : 100. 55 - 3 5 = 1,894 


Soll fi) daher das Band in regelmäßigen Lagen auflegen, fo 
muß der Kanal im Dedel h unterhalb eine Erzentrizität von 2,376 
Zoll haben; die Bandkreife im Topfe haben daher etwa 4%, Zoll 
Durdymeffer und der Durchmeſſer des Topfes muß etwa 10 Zoll be 
tragen; und e8 ergibt fi) aus den Umbrehungszahlen von h und i, 
daß fi) 15,96 Bandringe bei einer Umbrehung des Topfes neben ein» 
anderlegen, die nächftfolgende Bandlage aber etwas gegen bie vorher» 
gehende abweicht. 

13) Die Preffionsftreden, welde in der neueren Zeit in ber 
Schweiz und in Deutfchland in mannichfadhe Anwendung gekommen 
find und wohl auch fälfchlic; mit dem Namen Preffionsfpiralftreden be 
zeichnet werben, während fie eigentlich der Lage bes Bandes entjprechend 
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Preſſionsʒykloidalſtreden heißen follten, bilden aus dem Bande Spu- 
fen, in welchen die Bänder in ähnlicher Page, wie bei ben vorher 
ermähnten Drehtöpfen fchichtenweife über einander liegen und zu einer 
eine große Bandlänge enthaltenden Spule zufammengepreft werben. 

Fig. 120 (Taf. 12) ift ein Querdurchfchnitt durch den dharakteri- 
ftifchen Theil einer ſolchen Preffionsftrede, Fig. 121 die vorbere An- 
ſicht mit theilweife durchfchnittenen Theilen des an dem einen Ende 
liegenden Stredtopfes, im 12ten Theile der natürlichen Größe. Fig. 122 
macht die Lage der Baubfhichten in der Preffpule deutlich. a ift ein 
Stüd des Zylinderbaumes, b die Vorderzylinder, o Moletten um bie 
Bänder zu preffen, d ein Trichter, e die Abzugwalzen; von hier geht 
das Band nad) dem ſich brehenden Trichter f, wird in benfelben erft 
durch einen vertifalen, dann durch einen geneigten Kanal geleitet, tritt 
bei g aus ımdb wird bier im ziemlich Freisförmigen Lagen auf die früher 
aufgelegten Banpfchichten gedrückt, indem ſich der Trichter fin dem Bü— 
gel h dreht, und die an dem Stab k verfchiebbare Platte i nach oben 
gebrücdt wird und babei die Komprefjion der Spule proportional zu 
dem ausgeübten Drude bewirkt. Die untere Scheibe | des Trichters f 
ift in eine Platte m mit vorftehendem ande eingelegt. Die Platte i 
ruht auf einem in die Bank n drehbar eingefetten Fuße o. Die Bant 
oder der Wagen n bewegt fid) an dem vertifalen Stabe p, welcher 
unterhalb bei q um einen Zapfen drehbar tft, und geftattet, bie auf 
r aufgefetten Stäbe k in eine fchiefe Tage zu bringen, um bie vollen 
Spulen von den Stäben k mit ihren Scheiben i abnehmen zu können. 
Die Ausführung der hierzu dienenden Einrichtung und die Art, wie 
der Drud der Scheiben i durch die Banf n hervorgebradht wird, ift 
faft ibentif mit der zu gleichem Zwecke getroffenen Einrichtung an ber 
Bane Abegg, bei welcher fie fpäter ausführlicher befchrieben werben 
wird. Die erzentrifche Stellung von k gegen g bewirkt, daß die Banb- 
lagen den Stab k einfchließen, wie dieß Fig. 122 deutlich macht. 
Beim Beginn des Aufwindens der Spule befinbet ſich i in unmittel⸗ 
barer Berührung mit I, mit jeder neuen Schicht ſchiebt ſich n weiter 
an k herab, und wenn n bie erforberliche Tiefe erlangt hat, werden 
die röhrenförmigen Spulen, deren jede 8—10 Pfund wiegen fann, ab- 
gehoben. Die fo gebilveten Spulen werben dann entweber wieder 
Preflionsftreden oder einer Vorfpinnmafchine vorgelegt und geftatten 
ein leichtes und regelmäßiges Ablaufen des Bandes. 
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Die Bewegungsübertragung auf die einzelnen Theile erfolgt in der 
Urt, daß von der Welle der Abzugwalzen aus durch die Winkfelräber s 
und t von gleicher Zähnezahl die Bewegung auf eine kurze vertikale 
Welle übergeht, welche fie dur das Zahnrad u an das an dem 
Trichter befindliche Zahnrad v (von 54 Zähnen) überträgt; u bat 
etwa 27 Zähne, ift aber das Wechſelrad, durch welches die Größe 
des Verzuges zwifchen der Abzugwalze und der Bandauflegung zwiſchen 
i und 1 beftimmt wird. An der Welle der Abzugwalzen befindet fi 
ferner das koniſche Rab w (von 50 Zähnen), welches durch x (von 
34 Zähnen) die Bewegung auf die vertifale Welle y überträgt. Leb- 
tere hat eine Spur und treibt daher in jeder Höhe das Fonifche Rab z, 
welches mit n auf» und nieberfteigt und durch das gleich große Winfel- 
rad a’ die Welle b‘ dreht. An letsterer befindet fich bei jever Spule 
eine Schnede ec’, welche durch das an dem Spulenfuße o angebrachte 
Schraubenrad d’ die betreffende Scheibe i langfam in Drehung fekt. 

Die mechanifchen Verhältniſſe anlangend, fo ift für einen Durch— 
meſſer der Abzugwalze von 2%, Zoll und des Kreiſes, den die untere 
Deffuung g des Drebtrichters befchreibt, von 5%, Zoll, und für 100 


Umdrehungen ber Abzugwalze 
die verbältnigmäßige 


Beripheriegefhwin- 
die Umbrehungszahl digkeit 
der Abzugwale e 100 785,40 Zoll 
des Punktes g im Vrehirichter: 100. = 50 805,03 „ 
— 60 1 
ber unteren Spulenſcheibe i: 100. 34'367 4,085 — — 


jo daß zwiſchen e und g ein Streckungsverhältniß von 1: 1,025 Statt 
findet, und bei einer Umdrehung von i die Umbrehungszahl von g: 
12,24 beträgt, was zur Folge hat, daß erft nach ungefähr 4 Umbre- 
hungen von i die Banblagen wieder ihre frühere Page einnehmen. 

14) Eine etwas veränderte Art der Bewegungsübertragung auf 
die Drebtrichter bei der Preffionsftrede machen Fig. 123 und -124 beut- 
lich. Hier haben die Buchſtaben f, g, 1, v und u diefelbe Bedeutung, 
wie in Fig. 120 und 121. Die Bewegung auf u wird aber von ber 
Welle a aus Übertragen, von welcher aus die Bewegung durch bie 
Winfelradvorgelege eb auf u übergeht. Die Trichter felbft bewegen 
ſich in den an d angebrachten Kanonenlagern. 

15) Bei der Spulenſtrecke von Goetze u. Comp. in Chemnitz 
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(Polyt. Zentralbl. 1852. ©. 1284) ift ähnlich wie bei den Flyern, 
vor jedem Stredfopfe eine Slügelfpindel angebracht, welche dem Bande 
eine geringe Drehung verleiht und dasſelbe auf eine Spule von etwa 
16 Zoll Höhe in konzentriſchen Schichten aufwindet; vie Bewegung 
der Spule erfolgt mit ftetS gleicher Umfangsgefchwindigfeit durch eine 
geriffelte hölzerne Walze, welche mit der betreffenden Spindel auf eine 
eigenthümliche Weife durch ein Gelenk verbunden ift, ſtets an ben 
Umfang der Spule angebrüdt wird und babei das Band auf ven 
Spulenumfang auflegt. Der Durchmeſſer der Spule fteigt bis zu 
8 Zoll, und jede Spule erlangt ein Gewicht von 6 bis 7 Pf. 

16) Bei allen Streden hängt die Regelmäßigfeit des Produktes 
wefentlih von dem Umftanve ab, daß feines der mit einander vereinig- 
ten Bänder zu Ende geht ober reift, ohne daß ſogleich durch erneutes 
Anlegen die frühere Banbftärfe wieder hervorgebracht wird. Bei ven 
älteren Streden war die Fürforge für Abwendung dieſes Fehlers ledig⸗ 
(ih ven beaufſichtigenden Arbeitern anheim gegeben; im neuerer Zeit 
bat man Selbftauslöfungen (stop-motion) angebracht, welche beim 
Reigen oder Brechen eines Bandes in einer Strede die ganze Strede 
anhalten und baher das Durchgehen einer ungleich ftarfen Bandlänge 
verhindern, zugleich aber durch das Anhalten der ganzen zuſammen⸗ 
gehörenden Stredföpfe bewirken, daß das Lieferungsquantum bei jedem 
gleich groß wird, was zur Erzielung einer gleichmäßigen Vorlage für 
den nächften Kopf erforverlih ift. Die Selbftauslöfungen find eine 
amerifanifche Erfindung. Fig. 100 und 101 (Taf. 11) zeigen bie 
urſprünglich in Amerika bei denſelben getroffene Einrichtung. a ift ber 
Zylinderbaum, b eine Stanze, c ber Topf, aus welchem das Band d 
auffteigt und bevor e8 nach den Stredzylindern geht, über die obere 
Deffnung der Klinke e geführt ift, welche ſich bei f um einen Stift 
drehen kann, und in der in Fig. 100 gezeichneten Stellung durch das 
Gewicht und die Spannung des Bandes erhalten wird. Bricht das 
Band, fo bewegt ſich der obere Theil der Klinke e ein wenig nad) 
dem Topfe zu; dabei brüdt das untere umgebogene Ende h berfelben 
gegen einen an ber Welle g angebrachten Stift und verfeßt biejelbe 
in eine Drehung, welche zur Folge hat, daß ein zweiter bei i ange 
brachter Stift den Hebel i ein wenig um feinen Drehpunft k brebt, 
fo daß das Ende desfelben ans dem in dem Ausrückſtabe n angebrad)- 
ten Schlige tritt. Nun unterliegt diefer Stab der Wirkung ber Feder © 
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und legt dabei durch Vermittlung des Gabelhebels p den Riemen von 
der Feſt⸗ auf die Losſcheibe. Die Feder | übt einen geringen Druck 
auf den Hebel i aus und ift nebſt dieſem Hebel in einer in dem Zy⸗ 
linderbaume befindlichen Höhlung m angebradt. Es ift erfichtlich, 
daß fobald die Auslegvorrichtung in erforberlicher Wirkſamleit ift, 
augenblidlich nach dem Reifen des Bandes der Stillſtand der Strede 
erfolgen muß. Diefe leichte und fihere Wirffamfeit wirb aber dadurch 
etwas zweifelhaft, daß die ganze Thätigfeit der Vorrichtung vom Ges 
wichte der Klinke e ausgeht, das offenbar nicht bedeutend fein fann, 
wenn die Bandbfpannung die Klinke in aufrechter Stellung fol erhal- 
ten können. Es find daher bie fpäter in England und Deutichland 
angebrachten Berbefjerungen wefentlich zu beachten. 

17) Maclarby’s verbefjerte Ausrüdung ift im Big. 111—113 
(Taf. 11) in zwei Ausführungsarten abgebildet. In Fig. 112 ift a ein 
Stäbchen, welches unterhalb mit einer Gabel auf h drehbar auffteht, 
und oberhalb bei b und c eine doppelte Führung für das Baunmvoll- 
band e, welches aus dem Topfe d auffteigt, barbiete. Das letztere 
geht bei b unterhalb eines Bügels hindurch und berührt e von oben, 
veranlaßt dabei aber a aus der punftirten Stellung in die mit ſtarken 
Linien ausgezeichnete Überzutreten, wenn das Baummollband die er- 
forberlihe Spannung hat. f ift eine Schiene mit Einfchnitten, in 
welden je ein Stäbchen a für ein ſolches Baumwollband Tiegt, und 
in dieſen Einfchnitten geleitet und an Seitenſchwankungen verhindert 
wird. Unter der Schiene f liegt eine zweite weniger breite Schiene g, 
welche ebenfalls Einfchnitte, jedoch won geringerer Tiefe bat, und von 
bem Mechanismus ber Strede eine ftete hin- und bergehenbe Bewe⸗ 
gung erhält. Iſt das Baumwollband in erforberliher Spannung, 
fs wird a außerhalb des Bereiches der Schiene g gehalten; reift da— 
gegen das Band, jo finft a auf f zuräd und fällt dabei zugleich in 
ben betreffenden Einfchnitt von g, was zur Folge hat, daß g ftehen 
bleibt, und dadurch mittelft eines ben nachfolgend zu bejchreibenben 
Einrichtungen ähnlichen Mechanismus Veranlaffung zum Stillftand der 
Strede wird. Fig. 111 ftellt die Führung des Bandes von oben ge- 
fehen var. 

In Fig. 113 ift eine abweichende Art, die Hemmung herworzu- 
bringen, dargeftellt. Hier ift a ein wie vorher oberhalb mit der Band⸗ 
führung be verfehener Hebel, der um ven Zapfen d drehbar ift und 
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bei e einen Haken bat. Bei genügend gefpanntem Bande wirb biefer 
Hebel im ber bargeftellten Page erhalten; ift Dagegen das Band gerif- 
jen, fo bewegt fih e gegen bie mit vorftehenven Zähnen g verfehene 
Scheibe f, fällt in einen ber Zwifchenräume zwifchen bie Zähne und 
hemmt baburd die Drehung ver an der Welle h feftfigenden Scheibe; 
durch die Welle h erfolgt dabei ebenfalls der Stillftand, in einer Art, 
welche dem fpäter unter Nr. 20 zu befchreibenden Mechanismus ähn- 
lich wirkt. 

18) Houldsworth's Ausrüdung bat einen Hebel, welcher dem 
Hebel a in Fig. 113 ähnlich ift, nur daß das Band venfelben nur 
bei ce berührt, da ber Theil b fehlt; der untere Hafen e hemmt im 
der nach recht zu gerichteten Stellung nach dem Brechen des Bandes 
einen Arm, welcher an der Welle h befinblich iſt und mit berfelben 
eine ſchwingende Bewegung madht. 

19) Fig. 102— 104 ftellen eine Ausrüdung an einer Kanalftrede 
vor, welche dann wirkſam wirb, wenn die ganze Banbzuführung eines 
Wideld zu Ende geht oder reißt. a ift einer der Bandwickel, durch 
den Arm b getragen; das Band c geht zuerft über die Führungslatte d 
unter der Holzwalze e hinweg nad ber Zuführfläche f und von da 
nah den Stredzylindern k. Dur die Spannung des Bandes wirb 
die Walze e gehoben. Diefe Walze liegt in einer Gabel, welche mit 
dem Hebel gh verbunden ift, welcher bei h in einen Hafen ausläuft. 
Der Träger i bilvet den Stütpunft für den Zapfen des Hebels gh. 
Su der gehobenen Stellung fteht h etwas von dem Sperrrade 1 ent« 
fernt; fällt aber e nieber, fo legt ſich h gegen einen ber Zähne bes 
Rades 1 und hindert deffen fortgefeßte Drehung. Nun ift aber 1 auf 
ber Welle m befeftigt, fo wie aud) der Kuppelungsmuff n, dagegen ift 
das Zahnrad o, weldyes die Bewegung auf m überträgt, nur brehbar 
anfgefchoben und durch einen Zahnring mit fchrägen Zähnen gegen n 
durch bie Feder q angebrüdt. Sobald daher m feftgehalten wird, löst 
fih in Folge ver fchiefgerichteten Kuppelungszähne o von n. An o 
befindet ſich aber ein mit einer eingevrehten Spur verjehener Hals; in 
dieſe Spur p greift mit einer Gabel der Hebel pr, und wirb bei ber 
Ausrüdung fo zur Seite bewegt, daß fein entgegengefegtes Ende fich 
unter s ſchiebt, und da s unterhalb abgefchrägt ift, s baburd) in bie 
Höhe hebt; s bildet aber eine über t liegende Klinfe. Sobald nun s 
ans t ausgehoben ift, gelangt das Gewicht w in Thätigfeit und dreht 
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den Winkelhebel wvx um v fo, daß das obere Ende x die Ausrüd- 
ftange y zur Seite ſchiebt, und dabei den Riemen von der Feſtſcheibe 
auf die Losfcheibe legt. Iſt e wieder gehoben und wird y zurüdge- 
fchoben, fo legt fi die um u brehbare Klinke wieder über t. z ftellt 
den Zylinderbaum vor. 

20) Die von Goete in Chemnig ausgeführte Ausrüdung geftattet 
bei der Kanalftrede eine Hemmung, fobald von einer Reihe neben ein- 
ander liegender Bänder eines bricht. Die Einrichtung ift in Fig. 105— 110 
dargeftellt. Fig. 110 ift eine Anficht von oben, Fig. 109 ein theil- 
weifer Durchſchnitt und Endanſicht, Fig. 105 —108 ftellen Details 
vor. Die Bänder a find zumäcft über die Walze b geführt und 
werben bier durch vorfpringende Scheiben von einander getrennt, fie 
gehen von hier über die Walze ce nad} den Zylindern d. Zwiſchen b 
und e liegt Über jevem Bande ein kleiner Zylinder e, und es ift ber 
Durchmeſſer desfelben und der Abitand zwiſchen b und o genau jo 
beftimmt, daß e, wenn zwifchen b und ec ſich ein Band befindet, 
zwifchen venfelben nicht durchfallen kann, fondern das Band an b 
und e andrüdt und durch b und e mit umgebreht wird; ſobald aber fein 
Band zwiſchen b, e und e liegt, fällt e zwiſchen biefen beiden Walzen 
durch. ES unterfcheidet ſich alſo hiernach im Prinzipe die vorliegende 
Ausräfungsvorrihtung von den früher erwähnten dadurch, daß zur 
Ingangfegung berfelben eine Spannung des Bandes gar nicht in An- 
ſpruch genommen wird. Fallt einer von ben Heinen Zylindern zwifchen 
b und e durch, fo legt er. ſich auf die unterhalb derſelben und jedes 
Mal in ungefährer Breite eines Kopfes angebradyte Schale f, welche 
an der Achſe g angebracht ift und für gewöhnlich bei regelmäßigem 
Gange durch das Gegengewicht h in der höheren Stellung erhalten 
wird, Wird aber f durch einen der Zylinder e niebergebrüdt, fo be- 
wegt fih h in bie Höhe und hemmt mit einem Sperrfegel die fort 
gefegte Drehung der Welle k durch Vermittlung des an ihr feftgefeilten 
Sperrrabes i, in welches diefer Sperrfegel eingreift. Auf k ift mum 
das Zahnrad 1 drehbar aufgefhoben; e8 trägt den Klauemmuff m, 
welcher in die ſchräg abgefchnittenen Klauen an der Büchfe n eingreift, 
und für gewöhnlich mit n dadurd) verbunden ift, daß die Spiralfever o 
die Klauen gefchloffen erhält, bei welcher Stellung denn die Bewegung 
von I Über n und burd die bei p Statt findende Verbindung von n 
und k anf die Welle k übergeht. Wird aber k, wie dies bei dem 
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Neifen eines Bandes gefchieht, feftgehalten, fo kann fi aüch n nicht 
drehen, die fortgefegte Drehung des Zahnrades 1 bewirkt daher durch 
bie Abſchrägung der Klauen bei m eine Verſchiebung ber Büchfe n 
von links nach rechts in der Größe, in welcher dies der Unterfchied 
ber Stellung in Fig. 105 und 106 beutlih macht. Nun ift aber äufer- _ 
lich auf diefer Büchſe eine Spur angebracht, in welche die Gabel q 
eingreift, weldhe am Ende eine® an bem vertikalen Stabe r angebrad;- 
ten Hebel ſich befindet; an dem Stabe r ift ferner unterhalb der Hebel s 
angebracht, der durch t die Kiemenleitung u von ber Feſtſcheibe auf 
bie Losſcheibe ftellt, wenn die Welle k angehalten wird. v ift die wie 
gewöhnlich längs ver Strecke bingeführte Ausrückſtange. 

21) Eine nod weiter gehende Anforderung an bie Regelmäßigfeit 
der Arbeit einer Strede kann man dadurch ftellen, daß man von ihr 
verlangt, die Größe des Verzugs nad) der zu irgend einer Zeit Statt 
findenden Bandſtärke fo zu reguliren, daß ununterbrochen ein Band 
von vollfommen gleicher Stärke erlangt wird. Eine dies beabfichtigenve 
Selbftregulirung der Strede ift durch Hayden aus Connecticut 
angegeben und in Fig. 114 und 115 im 16ten Theile der natürlichen 
Größe nah) Armengaud (Le Genie industriel: V. 134) abgebildet 
worben. Fig. 114 iſt eine vordere Anficht und dig. 115 ein Durch— 
ſchnitt nach der in Fig. 114 angebeuteten Linie, 

a ift ein Trichter, welcher in feinen Dimenfionen fo abgemefjen 
it, daß er ein Band von der erforberlichen Stärke ohne weitere Schwie⸗ 
tigfeit durchpaſſiren läßt, durch ein etwas ſtärkeres Band aber nad) 
den Abzugswalzen m zu gezogen wird, durch ein zu dünnes Band ba- 
gegen fo wenig nah m zu gezogen wirb, daß er im Gegentheil unter 
Einwirkung des Gewichtes c ſich etwas von m nad) m’ zu bewegt. 
Diefer Trichter ift nämlich am Ende des vertikalen Armes b eines 
oszillirenden Winkelhebels bb’ angebracht, deſſen horizontaler Arm b’ 
mit dem Gewichte c verfehen if. Das Gewicht e ift fo abgeglichen, 
daß e8 je nad) dem verfchiedenen Reibungswiderftande im Trichter den⸗ 
felben fich mehr oder weniger gegen m ober gegen im’ hin bewegen läßt. 
Der vertifale Arm b ift unterhalb mit der horizontalen Schubftange d 
verbunden, durch welche das Getriebe e entweder mit g oder mit g‘ 
in Eingriff gebracht wird, oder in der mittlern Stellung aufer Ein- 
griff mit beiden verbleibt. g und g‘ ftehen felbft mit einander in 
Eingriff und an g befindet ſich die Schraubenfpindel f, welde die 

Technolog. Encyti. Suppl. 1. 10 


146 Baumwoellipinnerei. 


Gabel oder Niemenführung k entweder nach rechts oder nad) links zu 
bewegt, je nachdem auf g unmittelbar oder durch Vermittlung von g‘ 
die drehende Bewegung von e aus Übertragen wird. Durd die Stel- 
lung der Niemenführung k wirb aber die Gefhmwindigfeit beftimmt, 
mit welcher von dem Konus h’ aus auf den Konus h bie drehende 
Bewegung mittelft des Riemens i übertragen wird. Diefe onen ver- 
mitteln nun die Uebertragung der Bewegung von dem Vorderzylinder 
m’ und der Abzugwalze m aus nad dem Hinterzylinder n. Es ift 
nämlih h durd ein Winfelradvorgelege mit der ftehenden Welle v ver- 
bunden, und von letzterer aus geht durch ein zweites Winfelradvorgelege 
w die Bewegung auf bie Hinterzylinder n über, während auf h‘ von dem 
Borberzylinder und der Abzugwalze aus durch Vermittlung der Räder 
r und s die Bewegung übergeht, welche auf die Strede durch bie 
Niemenfcheiben x übertragen wird. Außerdem geht von der vertifalen 
Welle v aus durch das Winfelrapvorgelege y die Bewegung auf bie 
Welle e’ über, an deren andrem Ende fi) das Getriebe e befindet 
und bie in horizontaler Richtung ein wenig durch d verfchoben wer« 
den kann 

Aus der befchriebenen Verbindung der einzelnen Theile ift nun 
erfichtlich, daß durch ein zu ſtarkes Band der Trichter a gegen m bes 
wegt, und dabei e mit g in Eingriff gebracht wird, es bat bies zur 
Volge, daß nunmehr k nad rechts verfchoben, daher die Bewegungs- 
übertragung von h‘ auf h verlangfamt wird, in Folge hiervon geht 
eine geringere Umdrehungsgeſchwindigkeit auf v und fomit auf bie 
Hinterzylinder über; es wird daher aud weniger Band in gleicher Zeit 
in die Stredzylinder gebracht, folglich, da die Bewegung der Border: 
zylinder bie gleiche bleibt, das Band in einem ftärferen Verhältniß 
geftredt, daher auch dünner als vorher gemacht. Gelangt diefes me- 
niger ftarfe Band zum Trichter a, fo kann ſich derſelbe, wenn die 
Stärke die normale ift, fo weit von m nad) m‘ bewegen, daß e weder 
mit g noch mit g’ im Eingriffe fich befindet, dann findet eine meitere 
Veränderung des Stredungsverhältnifjes nicht Statt. War dagegen das 
Band bereits zu dünn, fo bewegt fid) a fo weit nad) m’, daß e mit 
g’ zum Eingriffe kommt, daun treten die entgegengefeßten der vorher 
bejchriebenen Einwirkungen ein, e8 wird die Umdrehungsgeſchwindigkeit 
der Hinterzylinder etwas größer, umd demnach bei vermindertem Ber 
zuge das Band ftärfer. Es ergibt fich hieran, daß die Strede nicht 
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jo regulirt, um alle Stärlenverfchiebenheiten im Bande unmöglich zu 
machen, fondern nur fo weit, daß vorhandene Unregelmäßigfeiten in 
der Bandftärfe, deren Vorhandenſein zum Eintreten der Regulirung 
nothwendig erfordert wird, auf eine geringere Bandlänge befchränft 
werben. Uebrigens ift aus dem Durchſchnitte bei z erfichtlich, daß bie 
Strede mit einer Selbſtausrückung ebenfalls verfehen ift. 

B. Allgemeine Bemerfungen über vie Streden. 

Die geriffelten Zylinder werben aus ganz gleihförmigem Eifen, 
Holztohleneifen over Ramaßeiſen, auch wohl aus Stahl hergeftellt; bie 
erfteren pflegt man wohl auch an den Enden zu härten. Die Bande 
zuführung erfolgt auf die ganze Länge des geriffelten Theiles derſelben 
mit Ausihluß von eiwa %, Zoll auf jeder Geite, außerdem befindet 
fich zwifchen der Riffelung und dem Zapfen nod ein zylindrifch abge 
drehter Hals von etwa 2 Zoll Fänge, um ben Zutritt des Deles vom 
Zapfen aus zur Baumwolle zu hindern. Die Kuppelung ver in einer 
geraden Linie liegenden Zylinder bei mehreren verbundenen Köpfen er 
folgt gewöhnlich durdy einen an dem einen Ende angebrachten vierjei- 
tigen Zapfen und eine an dem andern Ende angebrachte vierjeitige 
Höhlung, im neuerer Zeit wohl auch durch zylindriſchen Zapfen mit 
abgeftoßener Fläche und entſprechender Höhlung, ober durch erzentrifch 
ftehenden runden Zapfen. Der Durchmeſſer der Zylinder beträgt von 
% bis 1%, Zoll. 

Die Stanzen, früher aus Meffing, jegt aus Eiſen hergeftellt, 
müſſen geftatten, bie Zylinderachſen der Länge der Baummollfafern 
entfprechend von ”/, bis 1%, Zoll ftellen zu können; fie beftehen des— 
halb aus mehreren über einander liegenden Theilen, weldye die Zylin- 
derlager enthalten. Alle zufammengehörende Stanzen werben burd) 
Ausfräfen oder gleichzeitiges Aushobeln vollfommen von gleichen Dis» 
menfionen hergeftellt. 

Die Dberzylinder werben für gewöhnlich mit einem Leberüberzug, 
unter dem fich eine Flanell- oder Tuchlage befindet, verfehen; man 
hat auch einen Kautfchufüberzug und einen Ueberzug ven einem tuch- 
ähnlichen auf ver einen Seite mit einer Kautfehulmafje belegten Stoff 
vorgefchlagen ; auch beftreicht man die Lederzylinder zumeilen mit einer 
Summiauflöfung. 

Die umteren Putzdeckel beftehen aus Hofzftliden, die mit Tuch 
ober Flanell überzogen find, die oberen eben fo hergeftellten beftreicht 
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man wohl mit Taltpulver oder Kreide, um das Anhaften ver Baum- 
wollfafern an den Oberzylindern zn verhindern; zu gleihem Zweck 
bat man auch an den Oberzylindern Pergamentftreifen parallel zur 
Achſe befeftigt, welche fich bei der Berührung mit dem Unterzylinder 
aufwickeln und von Zeit zu Zeit abjchlagen und dadurch ein Anhaften 
der Fafern (Wideln) verhindern, wie dies namentlih auch bei der 
Wolle gebräuchlich ift. 

Der Drud, mit welchem die Obermalzen gegen die Unterwalzen 
geprefit werben, ift entweder ein unveränderlicher durch direft wirkende 
Gewichte, oder ein veränderlicher durch Anwendung von Hebeln, an 
denen die Drudgewichte in verfchiedenen Entfernungen vom Drebpunfte 
angebracht werben können; auferbem wendet man auch wohl Feber« 
drud an, ober bringt nach I. Platt und T. Palmer Kautjchufbänber 
an, deren Elaftizität zur Hervorbringung des geeigneten Drudes bes 
nutzt wird. Bei einem zu geringen Drude, fo wie bei nicht volllom- 
men regelmäßigen Zylindern, entfteht ein flammiges Band, ba bie 
Baumwolle nicht gleichmäßig genügend zurüdgehalten und am Durch» 
gange durch die Zylinder verhinbert wird; zu ftarfer Drud begünftigt 
das Wideln der Baumwolle um die Zylinder, bewirkt eine fchnellere 
Abnugung der Oberzylinder durch Bildung bleibenvder Eindrücke von 
den Erhöhungen ber geriffelten Zylinder und erfchwert den Gang ber 
Strede weſentlich durch Vermehrung der Zapfenreibung, welche gleich“ 
zeitig eine ſchnellere Abnugung der Zapfen und Lager zur Folge bat. 
Bei größerer Gleichheit der durch die Stredzylinder geführten Bänder 
und bet geringerer Stärfe ver letteren kann ber Drud geringer fein ; 
dies ift aber bei den Vorberzylindern und bei den legteren Durdh- 
gängen durch die Strede der Fall. Langfaferige Baumwolle verlangt 
etwas ftärferen Drud als kurzfaferige. Die Grenzen, innerhalb deren 
der Drud angewendet wirb, betragen von etwa 16 bis 80 Pfund auf 
einen Zylinder. 

Die Töpfe werben, wo fie zur Aufnahme der Bänder bienen, 
um eine Verwechſelung verfelben zu vermeiden, oft mit der Zahl bes 
zeichnet, melde die Ordnung des Durchgangs der Baumwolle durch 
die Strede beftimmt. 

Die Auffiht auf den Gang der Strede ift theils auf Zuführung 
der zu bearbeitenden Bänder, theils auf Abnahme des fertigen Pro- 
duftes, theil8 auf Vermeidung aller ftörenven Einflüffe beim Gange, 
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Reißen der Bänder, Wideln der Zylinder, Berftopfen der Trichter, 
nicht gehörige Einlagerung der Bänder, außerdem aber auf Reinbalten 
der Zylinder und Putzdeckel und Einölen der Lager gerichtet. 

Das Verzugsverhältuig bei einem Stredkopfe ſchwankt je nad) ber 
Anzahl der Zylinder zwifhen 4 und 16, als zwedmäßigfte Mittel- 
werthe find 6—9 zu empfehlen; bei den hinter einander folgenven 
Paſſagen kann der Verzug von der erften bis zur legten etwas vergrö- 
Bert werden, was durch etwas ſchnelleren Gang der Vorberzylinder 
(von der erften bis zur legten Paffage etwa im Verhältniß von 12:15) 
erreicht wird. Die vorhandenen Wechfelräder dienen dazu, bie 
Stredung der Beihaffenheit des zu erzeugenden Garnes entfprechend 
zu reguliven; e8 werben deshalb, da aud) bie Temperatur und Feuch— 
tigkeit auf den Stredprozeß einwirken, von Zeit zu Zeit Proben von 
ben durch die Strede gelieferten Bändern genommen, deren Feinheitd- 
nummer beftimmt und demgemäß der Verzug nach Befinden verändert. 

Um einen regelmäßigeren Gang zu erzielen, verwendet man bei 
den Streden Zahnräder mit feiner Theilung und von demgemäß ver- 
größerter Breite, und hat auch Räder mit fchief ftehenden Zähnen in 
Anwendung gebradit. 

Die Pieferungsmenge hängt von ber Gefchwindigfeit der Vorder: 
zylinder ab. Eine zu große Geſchwindigkeit fchabet der Regelmäßigkeit 
des Bandes und bewirkt eine Anhäufung der Baumwolle zwiſchen Zy⸗ 
linder und Dedel. In Amerika treibt man die Gefchwinbigfeit der 
Vorderzylinder bis zu 800 Umdrehungen in der Minute bei vierzylin- 
drigen Streden, und fann mit denfelben dann bis zu 1000 Pfund 
Band pro Kopf in einem Tage liefern; als Minimum der Umbrehungs- 
gefhwindigfeit für diefe und fünfzylindrige einzelne Streden können 
300 Umdrehungen in der Minute angenommen werben, wenn bie 
Köpfe einzeln die Bänder in Töpfe liefern. Bei zufammenarbeitenden 
Köpfen und Kanalftreden ſchwankt die Umbrehungszahl zwifchen 100 
und 180 in der Minute. Eine Kanalftrede liefert täglid pro Kopf 
etwa 600 Pfund Band, eine Molettenftrede 60—70 Pfund. Ueber- 
haupt aber kann man annehmen, daß bei langen Baummollen die Um- 
drehungszahl nicht wohl über 250—300 Umdrehungen und bei furzen 
und ftarfen Baummollen nicht wohl über 350—380 Umbrehungen ges 
trieben werben Tann, ohne die Dualität des Probuftes zu beeinträd- 
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Die Kraft zur Bewegung eines Stredfopfes ift bei mittlerer Zy— 
(inderbelaftung und mittlerer Gefchwindigkeit zu bis Pferde⸗ 
fraft anzunehmen. 

Defters wiederholtes Streden fett ein gleichzeitiges Dupliren vor» 
aus; die Feinheitsnummer des Produktes erhält man, wenn man bie 
Nummer des urfprünglicen Bandes mit den hinter einander angewen- 
deten Verzügen ald Faktoren multiplizirt, und durch das Probuft aus 
den Duplirungszahlen dividirt. Eine aus langen und Fräftigen Faſern 
beftehende Baumwolle ift öfter zu ftreden, als eine kurze und weni« 
ger Fräftige, da bei legterer fonft die Feftigfeit und Elaftizität vermin- 
dert wird; bei zu geringer Stredung erzielt man ein ungleiche® und 
rauhes Garn, bei welchem die Fäden fich nicht leicht von einander 
trennen. Kette wird öfter hinter einander geftredt und duplirt als 
Schuß, Band für Garn von höherer Feinheit öfter als ſolches für 
niedere Nummern. Bei oft wiederholter Stredung wirb es faft un- 
möglich, daß zwei Faſern, deren Spigen in ziemlich gleicher Page im 
Bande fich befinden, neben einander liegen bleiben, bei nicht oft wie- 
derholter Stredung ift dies nicht ausgeſchloſſen. Bei nieverern Num— 
mern erfolgt ein 2—Imaliges, bei mittleren (40-60) ein 4—bma- 
liges, bei höheren fogar ein 6—Tmaliges Streden. 
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Dei dem Borfpinnen (roving; &tirage avec torsion) wird bie 
allmälig fertichreitende Verfeinerung der durch die Streden gelieferten 
Bänder unter gleichzeitigem Hinwirken auf eine größere Ausgleichung 
in der Stärfe durch bie fortgefegte Duplirung dadurch begünftigt, daß 
man den Bändern Draht gibt, dabei die in einem Querſchnitte Tiegen- 
den Bafern mehr nähert, und der fo entftehenden Lunte mit ziemlich 
freisförmigem Querſchnitte trog immer zunehmender Feinheit die Fähig- 
feit gibt, ſich als ein felbftändiges Ganzes zu erhalten. Der Draht 
ift entweder ein nur vorübergehend erzengter falfher Draht, welcher 
mer inmerhalb der Borfpinnmafchine zwifchen Stredzylinder und Spule 
befteht und daher unmittelbar nachdem er hervorgebracht wurde, fich 
wieber gegen einen in entgegengefegter Richtung hervorgebrachten Draht 
aufhebt; ober er ift ein bleibenver Draht, welcher ſich auch in ver 
auf die Spule gewundenen und der nächſten Mafchine übergebenen 
Lunte noch vorfinbet. 
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A. Das Borfpinnen mit falfhen Drabte. 

Die hier zu erwähnenden Mafchinen tragen die charafteriftifche 
Eigenthlimlichkeit an fih, daß fie zwar im Vergleich mit den fpäter 
zu befchreibenden, die einen bleibenden Draht erzeugen, eine bedeutend 
höhere Lieferungsfähigfeit befizen, dagegen ein weniger regelmäßiges 
Produft liefern als lettere, und daher worzugsweife nur für niebere 
Garnnummern, bis etwa zu Nr. 30, ſich wortheilhaft anwenden laf- 
fen, oft auch felbft bei diefen, wo fie Eingang gefunden haben, nur 
für die erften Gänge des Borfpinnens benukt werben und einer Ma- 
ſchine der legteren Art vorarbeiten. Die eigenthümliche Art, wie bei 
diefen Mafchinen die Verdichtung der Lunte durch eine rechtwinkelig 
gegen die Pängenrichtung liegende reibende Bewegung erfolgt, hat 
eine theilweife Störung des Parallelismus der Baummwollfafern zur 
Folge, welche fid) bei dem fertigen Garn durch eine geringere Glätte 
bes Fadens zu erkennen gibt. Namentlich trifft dieſer Vorwurf vie 
nachfolgend unter 1 bi8 5 zu bejchreibenden Einrichtungen. Durch die 
neueren Berbefferungen der Mafchinen mit bleibendem Drabte, nament- 
(ih der Spulmafchinen oder Flyer fowie durch die Banc Abegg wird 
der Bortheil der erfteren Mafchinen noch geringer gemacht und ber 
Kreis ihrer Anwendung noch mehr eingefhränft. 

1) Die Eclipfe-Mafchine (eclipse roving frame, eclipse 
speeder, condensing strap speeder, belt-speeder.) Die Bänder wer» 
den auf einem Stredwerke duplirt und geftredt; letzteres oft durch zwei 
hinter einander folgende Stredwerfe zu brei Zylinderpaaren ; zwiſchen 
dem Vorderzylinder des Strediwerfes und ter Spule, auf welche die— 
ſelben aufgewunden werben follen, befindet ſich die charakteriftifche Ein- 
richtung der vorliegenden Mafchine, welche ihrem Prinzipe nad in 
Fig. 134 (Taf. 13) ffizziet if. Ueber die beiden Riemenſcheiben a 
und b, deren Achſen vertifal ftehen, tft nämlich ein endloſer Riemen 
fo gelegt, daß die beiden Läufe veffelben e und d durch bie Leitfchei- 
ben e und f ziemlich nahe an einander gebracht werden. Zwiſchen bei- 
den hindurch geht nun jedes auf eine unterhalb liegende Spule gh 
aufzumwindende Band und wird durch die nad) entgegengefegter Rich— 
tung eintretende Bewegung ber beiden Niemenläufe ce und d fo gebreht, 
daß oberhalb des etwa 2 Zoll breiten Riemens ber entgegengefeßte 
Draht als unterhalb entfteht, folglich au, nach dem Durchpaſſiren 
der fo gebilveten Lunte zwifchen ben Riemen, der vorher gebildete Draht 
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wieder aufgehoben if. Um die Riemen bei jeder durchgehenden Yunte 
in der erforberlichen Annäherung an einander zu erhalten, find zwifchen 
je 2 Luntendurchgängen ftellbare Führungen für die Riemen angebradit, 
Damit aber die Lunten in regelmäßigen Lagen auf die Spulen aufge- 
widelt werben, ruhen die Spulen gh auf einem breiten mit der er- 
forderlichen Gefchwindigfeit verwärts bewegten Riemen i, durch welchen 
fie von der Peripherie aus eine immer gleiche Aufwindegeſchwindigkeit 
erhalten, während das Geftel, in welhem die Spulen fowohl als ver 
fie bewegende Riemen ruhen, quer gegen die Bewegungsrichtung von 
e und d, alfo in der Richtung der Spulenachfen g h, eine wiederfehrende 
bin» und bergehende Bewegung erhalten, deren Ausdehnung ſich all« 
mälig etwas verkürzt, jo daß eine Spulenform ähnlich der abgebildeten 
entfteht. Der hierzu dienende Mechanismus iſt theils dem bei ber 
Widelbildung in der Kammgarnfpinnerei angewenbeten, theil® dem 
fpäter bei der Röhrenmaſchine ausführlicher zu beſchreibenden ähnlich. 

Die große Produftionsfähigkeit läßt fi) aus dem Umftande ent 
nehmen, daß man bie Borberzylinder ver Stredvorridtung bei 1, Zell 
Durdmefjer 700 bis 750 Umprehungen in der Minute machen lajjen 
fann (man geht fogar noch weiter) und dann eine theoretifche Leitung 
von 15000 Fuß Luntenlänge in der Stunde erhält. Die zur Bewe— 
gung erforberliche Kraft ift im Vergleich mit ähnlichen Vorſpinnma— 
ſchinen eine fehr geringe; ebenfo das Raumerforberniß, denn eine Ma» 
fhine von 10 Gängen nimmt etwa 36 Quadratfuß ein. Cine Abbil- 
dung einer Eclipſemaſchine befindet fi) in dem technifchen Wörterbuche 
ber Gewerbfunde von Karmarſch und Heeren, 2. Auflage, Band I, 
©. 138. 

2) Die Eclipfe-Mafchine von Simpfon (London Journal 1835, 
V. 250) ift mit einem Apparat zum Erzeugen koniſcher Spulen ver- 
fehen, bei welchem die Spulen von der Peripherie aus durch einen 
Riemen bewegt, aber gleichzeitig unter dem Fadenführer nach der Länge 
ihrer Achfe hin= und herbewegt werben; Iegtere Bewegung nimmt nad) 
und nad) an Ausdehnung ab. 

3) Der in Amerika gebräuchlihe Plate-speeder hat die all- 
gemeine Einrichtung mit der vorher befchriebenen Mafchine gemein, 
nur wird ber faljche Draht in einer andern Art hervorgebracht. Jedes 
Band geht nämlich auf dem Wege zwifchen dem Vorberzylinder und 
der Spule zwifchen zwei Platten hindurch, welche ſich in entgegen: 
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gejegter Richtung umdrehen und fo geftellt find, daß fie mit einem ab: 
geftumpft Fonifchen Theile an ihrer Peripherie von etwa "/, Zoll Breite 
einander fehr nahe geftellt find, hier das Band zwifchen ſich bins 
durchlaſſen, zu einer Lunte drehen und gleichzeitig auf die Spule auf- 
drücken, während die entgegengejegten Seiten der Platten, welche nad) 
den Stredzylindern zu gerichtet find, etwa 1%, Zoll aus einander 
ftehen. Die das Band zwifchen fi zufammendrehenden Flächen ber 
Platten find leicht gereifelt und erlauben eine der Stärke der Lunte 
angemefjene Stellung hervorzubringen. Die Ertragsfähigkeit dieſes 
Plate⸗ſpeeder ift geringer als die der Eclipfemafchine, feine Wirkung 
foll dagegen gleichförmiger fein. 

4) Der Rota-frotteur gibt eine Art falſchen Draht durch 
Würgeln oder Nietfcheln, d. h. durch eine ſchnell hin und hergehente 
Bewegung zweier Flächen, zwifchen denen rechtwinkelig gegen die Rich— 
tung diefer Bewegung die Lunte hindurch geführt wird, in berfelben 
Art, wie der gleiche Zwed bei ven Vorfpinnfrempeln der Streichgarn- 
jpinnerei erreicht wird; ber Hauptſache nach wird indefjen bei viefer 
Borrichtung die Verdichtung der Lumte durch das abwechfelnde Rollen 
pder Würgeln der genannten Flächen hervorgebracht. Streckwerk und 
Aufwindung auf die Spule find hier eben fo beſchaffen, wie bei ber 
unter 1 befchriebenen Maſchine; das Charakteriftiiche des Rotafrotteurd 
beruht in dem zwifchen Stredwerf und Spule liegenden in Fig. 136 
fizirten Mechanismus. a und b find zwei Metallzylinder, über welche 
ein Leder c, beffen Enden mit einander verbunden find, in Yorm 
eines endloſen Tuches (tablier) gejpannt if. Auf der oberen Seite 
diefeß enblofen Leders ruht ein ebenfalls mit Leder Überzogener BZylin- 
der d von größerem Durchmeffer. Die Zylinder a und d erhalten eine 
nach entgegengefegter Richtung gehende Umdrehung mit gleicher Peri- 
pheriegefchwindigfeit, und e8 wird daher in der Nichtung von a nad 
b zu eine zwifchen d und e eintretende Lunte binburchgeführt, ohne 
durch die bisher befchriebene Bewegung eine Veränderung zu erfahren. 
Nun ruht aber d mit feiner Achfe in einem Rahmen, a und b unter 
balb in einem zweiten Rahmen, und beide Rahmen erhalten durd ent» 
gegengeſetzt geftellte Krummzapfen abwechjelnd wiederkehrende Bewe— 
gungen im entgegengefegtem Sinne nad) einer auf ihre Achſen ſenkrecht 
ftehenden Richtung, d. h. während d, nach der Bildebene der Zeich— 
nung bemeffen, nad) vorn zu bewegt wird, erhalten a und b und Das 


154 Baumwollipinnerei. 


Riementuch c eine Bewegung nad hinten und fo umgekehrt, fo daß 
fämmtliche zwifchen ce und d parallel neben einander hindurch gehende 
Lunten rechtwinkelig gegen ihre Pängenrichtung abwechjelnd nad) ber 
einen und andern Seite gerollt, gewürgelt (genietfchelt) werben. 

Die Ausbildung diefer Rotafrotteurs ift namentlich in der Nor« 
mandie für das Vorſpinnen von Garnen bis zu Nr. 40 erfolgt. Nach 
Alcans Angabe (Essai sur l'industrie des matieres textiles) wird fo« 
gar auf dieſen Mafchinen eine drei Mal hinter einander folgende Vor— 
bereitung auf einem Rota en gros, rota intermediaire und rota en 
fin bewirkt. Bon legterer Mafchine enthält die angeführte Quelle auf 
Taf. XI. eine Abbildung, nach welder die Walze a und b etwa 4 
Zoll, die Walze d 8 Zoll Stärke und 6 Fuß Länge hat; es werben 
40 Bänder zugeführt und die hin und hergehende Bewegung ber Wal- 
zen erhält eine Ausdehnung von etwa 2", Zoll. 

5) Der Rotafrotteur von Simpfon (London Journal 1835, V. 
250) enthält einen Apparat zur Aufwindung koniſcher Spulen, welcher 
im Prinzip dem bei der Röhrenmafchine angewenbeten glei ift, aber 
zur Erzielung der fonifchen Enden mit einer andern Einrichtung vers 
feben ift, ähnlich wie die bei Nr. 2 erwähnte. 

6) Die Röhrenmaſchine (tube-frame, tube roving frame, 
tube speeder, Taunton-speeder, Danforth’s-frame, Dyer’s-frame ; 
machine à tubes, banc & tubes) hat unter den Mafchinen der vorlies 
genden Art die mweitefte Verbreitung gefunden. Bon Danforth zu 
Taunton in Maffachuffetts erfunden, wurde fie 1825 von Dyer in 
England eingeführt und weſentlich verbeſſert. Bei ihr wird der falfche 
Draht durch fich drehende Röhrchen, durch welche die Lunte in etwas 
gefpanntem Zuftande hindurchgeht, hervorgebracht. Die urſprüngliche 
Konftruftion ift in Maifeau: histoire descriptive de la filature et du 
tissage du coton ©. 523 beſchrieben und abgebilvet. 

Fig. 136 ift eine Endanfiht, Fig. 137 eine vordere Anficht, 
"ig. 138 die andere Endanfiht, Fig. 139 ein Querdurchſchnitt, Fig. 
140 die obere Anficht einer Röhrenmafchine neuerer Konftruftion im 
18ten Theile der natürlichen Größe; Fig. 141—153 ftellen einzelne 
Konftruftionsvetails zum Theil in größerem Maßftabe dar. Die Ma- 
ſchine hat eigentlich die doppelte Länge, nämlich 20 Röhrden und 
Spulen, ift aber hier der Raumerfparniß wegen nur mit halb fo viel 
Röhrchen und Spulen gezeichnet. 
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Das Streckwerk befteht für jeven Gang aus 2 hinter einander 
folgenden Köpfen zu drei Zylinderpaaren, melde bier mit den Zahlen 
I bis VI bezeichnet find. Die auf dem Zylinderbaum aufgefchraubten 
Stanzen haben daher die aus dem Duerburchfchnitte Fig. 139 erficht- 
liche Geftalt. Die Zuführung der Bänder aus den Töpfen erfolgt für 
Das erfte Stredwerf durch die auf einer Pangfchiene angebrachten Bu: 
leitungen a, fir das zweite Streckwerk durch die Trichter b. Die 
Schienen, auf denen a und b befeftigt find, erhalten durch einen fpäter 
zu bejchreibenden Mechanismus eine langfame wiederkehrende Bewe— 
gung in ber Richtung der Stredwalzen, um eine einfeitige Abnutzung 
derſelben bei ſtets gleicher Lage der Bänder gegen die Walzen zu ver— 
hindern; in Fig. 140 find rechts die Oberzylinder als abgehoben ge- 
zeichnet, welche links fihtbar find; bie über erfteren angebrachten Pırt« 
dedel, melde in Fig. 137 und 139 gefehen werben, find in "ig. 140 
ebenfalld weggelaffen. Die Bewegung der Stredzylinder erfolgt von 
ber Hauptwelle mit der Riemenſcheibe c aus durch ein Zahnrabvorge- 
lege bei d mit gleicher Zähnezahl, wodurch bewirkt wird, daß der 
Borberzylinder VI mit der Hauptwelle gleichwiel Umdrehungen (500 in 
ber Minute) macht. Bon VI auf V geht die Bewegung durch Ver— 
mittlung zweier bei e fihtbaren Vorgelege über, von denen das erfte 
bie Zähnezahlen 21 und 42, das zweite 30 und 32 befigt. Der Streck— 
äylinder IV erhält ebenfalls durch 2 Vorgelege feine drehende Bewe— 
gung, das erfte ift bei f fichtbar (Zähnezahlen 23 und 46), das zweite 
bei g (BZähnezahlen 22 und 40); von ihm aus geht die Bewegung auf 
IH durch Bermittelung eines Transporteurs h über, durch welchen bie 
an ben Zylindern angebrachten Zahnräder von 40 und 46 Zähnen 
verbunden werben. Die Stredzylinder II und II ftehen wieber auf 
ver andern Seite der Mafchine durch 2 Vorgelege bei i in Berbin« 
dung, von denen das eine die Zähnezahlen 21 und 42, das andere 
bie Zähnezahlen 30 und 32 befist; envlich geht von dem Stredzylinder 
III die Bewegung auf den Stredzylinder I ebenfalls durch 2 Vorge- 
ege k (mit 27 und 56) und 1 (mit 25 und 56 Zähnen) über. 

Die Aufwidelung der Lunte gefhieht durch die Widelmalzen VII 
(voudeurs), welche ſämmtlich an einer Welle fich befinden und durch 
die beiden Winkelrabvorgelege m (mit 28 und 60 Zähnen) und m 
(von 32 und 50 Zähnen) von der Welle des Borberzylinders VI aus 
bewegt werben. Zur Berechnung der geſammten vorfommenben Stred- 
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verhäftniffe ift jest nur noch die Angabe erforberlih, daß die Stred- 
zylinder I, I, IV und V einen Durchmeffer von 1%, Zoll, die Stred- 
zylinder III und VI einen Durchmeſſer von 1%, Zoll und die Widel« 
walzen VII einen Durchmefjer von 4%, Zoll befigen. 

Zwiſchen dem Vorderzylinder VI und der Spule o liegen die in 
Fig. 146—148 in halber natürlicher Größe dargeftellten Röhrchen, 
welche der Mafchine ven Namen gegeben haben; fie haben bei pp, wo 
fie in dem Träger t (Fig. 139) drehbar eingelagert find, einen gerin« 
geren Durchmefjer, bei q, wo fie von dem fie bewegenden Riemen 
berührt werben, etwa ”/, Zoll Durchmeſſer, bei r auf der einen Stelle 
eine Deffmung, durch weldye der Steg r hervortritt, um die Lunte, 
welche über denſelben hinweggeführt ift, in eine ſolche Spannung zu 
verfegen, daß fie genöthigt ift, au der Umdrehung des Röhrchens 
Theil zu nehmen; und find mit ihrem Ende bei s in ein Yührungs- 
ſtück eingelaſſen, welches die zu widelnde Spule berührt und biejelbe 
vor Berlegungen durdy das ſich drehende Röhrchen bewahrt, Das 
zwifchen r und ver Spule freiliegende Yuntenftüd hat etwa eine Länge 
von %/, Zoll und nimmt daher auf diefe kurze Entfernung die von dem 
Köhrhen ausgeübte einfeitige Drehung innerhalb einer Länge auf, 
welche kürzer als die Länge der Baunmmollfafer ift, wodurch die fefte 
Verbindung der einzelnen Fafern erzielt wird. Der durdy die Drehung 
bes Röhrchens hervorgebrachte Draht ift num offenbar zwifchen r und o 
entgegengefetzt gerichtet als zwifchen r und VI, und wirb baher zur 
Bolge haben, daß die ftarfe Zufammendrehung zwifchen r und o fidh 
über r hinaus nach dem Borberzylinder verbreitet und dadurch einen 
gleichen Betrag des bafelbft erzeugten aufhebt. Die Drehung wird 
an den Röhrchen durch einen Riemen erzeugt, der nach Fig. 144 ab- 
wechjelnd über und unter den Röhrchen hindurchgeht und von ber 
Hauptwelle aus feine Bewegung erhält. An leterer befindet ſich nämlich 
bie Riemenſchiebe u, von biefer geht der Riemen über die Leitſcheiben 
v, w und x, von bier zwiſchen den Röhrchen hindurch, dann über y 
und z nad) u zurüd, jo daß aljo die Umbrehungsgefchwindigfeit Der 
Röhrchen von dem Berhältnig der Durchmeffer von q und u abhängt, 
und durch Auswechlelung von u eine Veränderung in der Umbrehungs- 
geſchwindigkeit der Röhrchen hervorgebracht werben kann. u bat einen 
Durchmeſſer von etwa 12 bis 20 Zoll. Es bedarf kaum beſonderer 
Erwähnung, daß in Fig. 138 die an der Hauptwelle figende Riemen- 
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ſcheibe u, nebft der Haupttriebfcheibe c als weggenommen gedacht 
wurde, um die bahinter liegenden Radverbindungen veutlicher zur ſehen; 
die Page der Riemenſcheibe u ift daher auch nur punktirt gezeichnet. 
Durch z kann die erforberlihe Riemenſpannung bewirkt werben; bie 
Berftellung von z macht Fig. 142 im Durchſchnitt deutlich. 

Die Spulenbildung in der durch Fig. 145 angegebenen Form, 
d. h. mit fonifchen Enden, fegt voraus, 1) daß die Lunte durch das 
Ende des Röhrchens nicht ſtets auf eine gleiche Etelle der Spule ge— 
führt werde, ſondern daß das Röhrchen längs ver Spule ſich hin- und 
berbewege, um ein fehraubengangförmiges Aufwinden der Lunte zu 
geftatten ; 2) daß diefe Hin» und Herbemegung der Röhrchen anfäng- 
lich innerhalb einer größeren und allmälig in einer immer geringeren 
Ausdehnung erfolge, um die an den Enden koniſche Geftalt der Spule 
zu erhalten; 3) daß die Spule o auf der Widelmalze VII mit dem 
erforderlichen Drud aufliege, um von ber Peripherie aus mit gleich 
bleibender Peripheriegeſchwindigkeit fi zu drehen; und 4) daß das 
Röhrchen mit einem ſtets möglichft gleihen Drud gegen die aufgewidelte 
Spule fi) anlege, um in Bereinigung mit dem vorher erwähnten 
Drucke das dichte Aufwinden, die Feftigfeit der Spule, hervorzubringen. 
Um dies zu erreichen, find die gefammten Röhrchen auf einen Schlit« 
ten A mit ihren Trägern t geftellt, welder eine ftetig abnehmenbe 
hin⸗ und hergehende Bewegung parallel zur Länge der Maſchine erhält, 
die Träger felbft aber in einem Gewinde B auf biefem Schlitten dreh. 
bar, und der Schlitten erhält eine von dem Durchmeſſer der Spule 
abhängige Stellung auf der fehiefen Ebene C (vergl. Fig. 139). Außer 
dem wird der Drud ver Spulen gegen die Widelmalzen mefentlich 
durch die in biefelben eingefchobenen eifernen Achſen (Fig. 145) her— 
vorgebramht, deren Enden in den auf beiden Seiten jeder Spule an- 
gebrachten vertifalen Führungen auffteigen können. Diefe Führungen 
find oberhalb (Fig. 138 und 139) mit Heinen Pfannen verjehen, um 
beim Auswechſeln der vollen Spulen die Wechjelftüde auflegen zu können. 

Die hin- und hergehenve Bewegung des Röhrchenſchlittens wird 
in folgender Art hervorgebradt. An der Welle der Widelmalzen be» 
findet fich eine Riemenſcheibe D (Fig. 136 und 137), welde durch 
einen Riemen mit ver tiefer liegenden E verbunden iſt; letztere ſitzt 
an einer Welle mit dem koniſchen Rabe F, und dieſes fann entweder in 
das rechts ober das linls von ihm ftehende koniſche Rab G (Big. 139 
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und 141) eingreifen, je nachdem die Stange N, auf welcher das hinter 
F angebrachte Lager ver Welle befindlich ift, entweder in der in Fig. 139 
und 141 gezeichneten Page fteht, oder etwas weiter nad links geſchoben 
ift. In jeder von beiven Stellungen dreht das Winfelrab F durch Ver- 
mittlung der an gleiher Welle mit G angebrachten Schnede das 
Scraubenrad H und durch dasjelbe das mit ihm an gleicher Welle 
befindliche Getriebe J, und zwar das eine Mal nad) rechts, das andre 
Mal nad links herum, fo daß dadurch die mit J im Eingriff ſtehende 
Zahnftange mit dem Schieber K entwever nad rechts oder nadt 
lint3 zu verſchoben wird. Dieſer Schieber K mit feiner Leitung iſt 
in Fig. 143 fihtbar, an feinem linken Ende befindet ſich nad) Fig. 137 
ein Zapfen, mit welchem die Schubftange W verbunden ift, und etwas 
tiefer ein zweiter in einem Schlitze ftellbarer Zapfen L, durch welchen 
der Hebel M beim Hin- und Hergange von K in eine ſchwingende 
Bewegung in vertifaler Ebene verjegt wird. Diefer Hebel M dient 
dazu, den abwechſelnden Eingriff von F in das rechts oder das links 
ftehende koniſche Rap hervorzubringen, und zwar in folgender Art: 
Der Hebel M hat feinen Drehpunkt in dem an feinem Ende 
Fig. 137 angegebenen Zapfen, etwas höher ift er mit zwei zur Seite 
angebrachten Borfprüngen verfehen, durch welche die beiden Stellfchrau- - 
ben Q und R (Fig. 139 und 137) hindurchgeſchraubt find; über Q 
liegt die Klinke O und über R die Klinfe P; beide linken find aus 
dig. 141 und 137 zu erfehen, fie find an ihrem Ende um Bolzen 
drehbar, Liegen auf dem bereits vorher erwähnten Stabe N auf, durch 
weldyen F verjchoben werben lann, und fallen abwechjelnd in Schlige 
ein, welche in diefem Stabe N angebracht find. In der in Fig. 141 
gezeichneten Stellung ift O in diefen Schlig eingefallen und hält va- 
durch F mit dem rechten Zahnrade G im Eingriffe. Set aber nım M 
feine ſchwingende Bewegung fort, und trifft am Ende derſelben bie 
Schraube Q gegen einen an ber unteren Seite von O angebrachten 
Vorfprung, wodurch O aus dem Schlige von N herausgehoben wird, 
fo ift P dazu beftimmt, in den jet rechts von P liegenden Einfchnitt 
von N einzufallen, nachdem N nad) links bewegt worden ift, und fo 
F mit dem links ftehenden Winfelrade G im Eingriff zu erhalten, bie 
fih nach Beendung der nunmehr entgegengefegt eintretenden ſchwingen⸗ 
ven Bewegung von M das vorher befchriebene Spiel bei P wiederholt. 
Wefentlih ift daher die Umkehrung der Bewegung von H abhängig 
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von der zu gehöriger Zeit und jedes Mal nad) entgegengejegter Richtung 
als Yorher eintretenden Seitenverfchiebung von N. Hierzu dienen zwei 
Gewichte S und T, welche mit Ketten, bie über Rollen geführt find, 
an N fich befeftigt befinden; bie eine biefer Rollen ift bei U fichtbar, 
die andere ift vwerbedt und fteht in gleiher Höhe wie U über T am 
Geftell befeftigt. Von diefen Gewichten wirb jedes Mal das, welches 
vorher ven Stab N in feine neue Lage geſchoben hat, während ber 
nächſten Ecywingung von M in die Höhe gehoben und dadurch aufer 
Wirkſamkeit gefegt, fo daß nad) Aushebung einer der Klinken O und P 
das andere Gewicht in Wirkfamteit treten kann. Es erfolgt dies durch 
den Heinen Balancier V, durd deſſen Arme Drähte hindurchgehen, 
welche die Gewichte mit den Stetten verbinden und oberhalb mit Ver— 
ftärfungen verfehen find, durch welche fie von dem Hebel V abgefan- 
gen werben können. Diefer Hebel V aber ift nun mit dem fchwin« 
genden Hebel M durd einen von legterem ausgehenden horizontalen 
Arm verbunden und bewirkt in der in Fig. 139 gezeichneten Stellung, 
daß, da-I_hurd V gehoben ift, bei der nächſten Ausrüdung von O 
das Gewicht S den Stab N nad links zieht bis P in den Schlitz 
eingefallen ift, worauf bei der nächſten Schwingung V in bie entgegen« 
gefetste Stellung tritt, S aufhebt, und dann am Ende der Schwingung 
von M das Gewicht T zur Wirkung fonımen läßt, welches wieder bie 
bier gezeichnete Stellung hervorbringt. Der Zeitraum, nad) welchem 
der MWechfel in der Bewegungsübertragung von F auf G Statt findet, 
oder die Länge der Berfchiebung von K und W, hängt ber vorher 
gehenden Beichreibung zufolge von dem Aufheben der beiden Fallklin- 
ten O und P ab, und kann durch Stellen der Schrauben Q und R 
regulirt werben. 

Aus dem bisher Beſchriebenen ift fo viel Mar, daß auf den Schie— 
ber K und auf die Zugftange W, vie mit demfelben verbunden ift, 
eine vollkommen gleihmäßige hin= und hergehende Bewegung übertragen 
wird. Wollte man daher ven Schlitten A direft mit W verbinden, 
fo würden die Röhrchen auf den Spulen in einer ſtets gleichen Aus 
dehnung hin- und herbewegt und daher faft ganz zylindriſche Spulen 
gebildet werben, deren Enben nicht genügenbe Haltbarkeit befigen wär 
den. Um pas Konifhwinden bervorzubringen, ift nun zwiſchen W 
und dem Schlitten A noch ein anderer Regulivungsapparat eingefegt. 

Die Schubftange W ift nämlich) durch das Gelent X (Fig. 151) 
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mit dem oberen Ende des um ben Drehpunkt d’ ſchwingenden Hebels Y 
verbunden, fo daß Y eine ſchwingende Bewegung von ftets gleicher 
Winkelgröße mitgeteilt erhält. Ueber Y ift ein verſchiebbarer Arm Z 
(Fig. 137, 152, 153) angebradit, mit deſſen oberem Theile durch 
einen Zapfen die Schubftange a’ in Verbindung fteht, weldye an ihrem 
andern Ende durch einen Zapfen mit dem Schieber b’ in Verbindung 
fteht, der wie K in einer Führung geht und einen Zapfen enthält, 
welcher durch einen Schlig des am Schlitten befindlichen Armes c’ 
hindurchragt und baburd dem Schlitten A die hin- und hergehende 
Bewegung mittheilt. Damit diefe Bewegung in allen Höhenftellungen; 
welche A längs ver fchiefen Ebene C hat, richtig erfolgen kann, iſt 
der Arm e’ mit einem Schlige verfehen; daß aber die auf A über- 
tragene Bewegung eine veränderliche Größe annehme, wird davon ab» 
hängen, daß der mit Z verbundene Endpunkt der Schubftange a‘ eine 
verfchiedene Page auf dem Hebel Y erhält. Während nämlich biefer 
Hebel fchwingende Bewegungen von immer gleiher Winkelgröße macht, 
wird die auf a’ und daher auf den Schlitten A übertragene Bewegung 
von der Größe des Hebelarmes abhängig fein, an deſſen Ende ſich der 
Befeftigungspunft von a’ befindet; e8 ift zu dem Ende Z auf Y ver- 
ſchiebbar eingerichtet, und zwar in folgender Art. Der Hebel Y, 
welcher nad; einem von ber Pänge der Stange a’ abhängigen Halb— 
mefjer gefrümmt ift, läuft unterhalb zu beiden Seiten des Drebpunt- 
te8 d’ in bie beiden Arme e’ und f’ (Fig. 151) aus, an deren Enben 
fih Zapfen befinden, auf welche die Sperrfegel g’ und h’ aufgefchoben 
find. Diefe Sperrfegel werden durch eine Spiralfeder gegen einander 
gebrüdt, fie haben aber über die Drehpunkte hinausgehende Verlänge- 
rungen, welche gegen die an dem Geftell befeftigten Schrauben i’ und k“ 
anftoßgen, wenn Y ver einen oder andern Grenze des Schwingungs« 
bogens ſich nähert, und daburd ein Zurüdgehen oder Ausrüden des 
einen oder andern Sperrkegels bewirken. Zwiſchen diefen Sperrfegeln 
liegt nun eine auf Z aufgefchraubte doppelte Zahnftange, weldye in 
Fig. 137 erfichtlih ift. Die Zähne auf der einen Seite find gegen 
bie auf der andern Geite fo verfegt, daß, wenn der Sperrfegel g‘ 
gerade unter einen Zahn greift, dann h‘ auf der Mitte eines Zahnes 
fteht, und umgefehrt. Einer diefer Sperrfegel bildet mım aber ben 
Aufhaltpunkt für den an Y verfchiebbaren Theil Z, welcher durch fein 
Gewicht und durch das theilweife Gewicht der Stange a‘ ein Beftreben 
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erhält, an Y imumer weiter nieberzufinfen. Steht nun Z in einer 
beftimmten Stellung, fo wird nad Beendung einer Schwingung von Y 
ver Sperrfegel, durch welchen bie Page von Z beftimmt wurde, ver 
möge der vorher bejchriebenen Einwirkung der Schrauben i’ over k’ 
ausgerückt, Z finft um einen halben Zahn bis auf den Wiverftand des 
andern Sperrfegel® herunter, und bie nunmehr von Z auf a’ und auf 
ven Wagen A übertragene Bewegung hat eine etwas geringere Aus- 
dehnung als vorher. Für verfchievene Lumtenftärfen und Spulenfor: 
men kann man verſchiedene Zahnftangen auf Z befeftigen, wie ſich dies 
aus den Schrauben ergibt, die man zur Befeftigung der Zahnftange 
m ig. 137 und 152 fieht. 

Iſt die Spule vollgewidelt, jo legt der hier befdjriebene Apparat 
auch den Riemen von ver Triebſcheibe auf die Posjcheibe. Iſt nämlich 
ver letzte obere Zahn von Z mit einem Sperrfegel in Berührung, jo 
wird nad Ausrückung desfelben bei Beendung der Schwingung ſich 
dem vollftändigen Nieverfinfen von Z ein Wiverftand nicht weiter ent- 
gegenfeßen; hierdurch wird aber der Hebel 1’ in Fig. 149 auf ber 
rechten Seite niedergedrüdt, auf der linken in die Höhe gehoben; er 
hebt dabei die Falle m’ aus, durch welche ver Hebel n’ Fig. 137 m 
feiner Stellung erhalten wurde, und das Gewicht 0° veranlaßt ben- 
jelben zu einer ſchwingenden Bewegung, bei welcher er die Ausrüd- 
fange p’ in dem angebenteten Sinne bewegt. 

Um nun aber zu bewirken, daß die Röhrchen ftets in ungefähr 
gleichem Neigungswinkel und mit gleiher Kraft gegen die Spule troß 
der Vergrößerung des Durchmefjers der legteren brüden, wird ber 
Schlitten A nebft feiner Führung allmälig längs der fchiefen Ebene 
etwas in die Höhe bewegt. Es dient hierzu das Zahnrad q’, welches 
durch die Schubflinfe r? nad einer hin- und hergehenden Bewegung 
von Y um einen oder mehrere Zähne vorwärts gejhoben wird; r‘ 
erhält aber feine Bewegung von s’ (Fig. 136 und 149) und auf s‘ 
wird fie durch dem Hebel t* übertragen, welcher fie felbft durch einen 
an f’ (Fig. 151) vorftehenden Zapfen u’ erhält. An der Welle von q‘ 
befinden fi) mın am drei Stellen Zahnräder v’ (Fig. 139), welde 
in Zahnftangen w’ eingreifen, bie umterhald an der Schlittenführung A 
angebracht fin. 

Sind ſämmtliche Spulen vollgewidelt, und ift Die Maſchine durch 
den oben befchriebenen Apparat zum Stillftande gebracht, jo werben 
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die vollen Spulen abgenonımen, leere eingelegt, um jede berfelben ver 
abgerifiene Faden gefhlungen, ver Schieber Z am ſchwingenden Hebel Y 
in feine größte Höhe gebracht, fo daß einer der Sperrfegel unter den 
tiefften Zahn unten greift, der Hebel n‘ in feine normale Lage ge- 
bracht, fo daß er durch die Falle m’ gehalten wird, der Schlitten A 
durd bie Kurbel an q’ in die tieffte Yage verfegt und dann eingerüdt. 

Die anfänglich erwähnte Verfchiebung der Zuleitungsftangen a 
und b ift aus Fig. 137, 139, 140 und 150 zu erfehen. An ver 
Schubftange W befindet fi) nämlich der Zapfen x’, welcher den ver- 
tifalftehenden Hebel y’ dadurch im eine ſchwingende Bewegung fett, 
daß er in einen Schli desfelben eingreift; y’ ift auf ähnliche Art mit 
dem Horizontal liegenden Hebel z’ verbunten, und letzterer bewegt bie 
mit einander vahmenförmig verbundenen Stäbe a und b hin und ber. 

Um die Röhrchen von der Berührung mit der Spule zurüdzn- 
ziehen, ift an dem Träger t ein Häfchen A‘ angebracht, welches auf 
einen an dem Schlitten befeftigten Stift aufgelegt werben lann (vergl. 
Fig. 139). 

Was die mechaniſchen Verhältniffe ver bier befchriebenen Röhren- 
mafchine betrifft, fo geftalten fich diefelben in folgender Art: 


Bezeichnung Umtrehungen Weg des Bantes Gtredungs- 
ver Zylinder Durchmefler pro Minute pro Minute verbältnig 

l. Ya 25,725 90,9" 9,179 

sy’ E 

= * 56,025 198,0 2,370 

7 119,52 469,3 1,036 

IV. . 137,5 486,0 1,704 

v. * u 234,375 828,3 2,370 

v1. — 8 500 1963,5 1,045 

vn. a8,“ 149,333 2062,6 


gefammte Stredung: 22,58 


Bon biefer Strefung kommen auf den erften Kopf 5,163, auf ben 
zweiten Kopf 4,040. Hat die Riemenfcheibe u einen Durchmeffer von 
20 Zoll, jo maden die Röhrchen 11428 Umdrehungen in der Mi- 
nute, und e8 kommen auf jeden Zoll durchgehender Punte 5,8 Umdre 
hungen berjelben; beträgt der Durchmeffer dagegen mır 12 Zoll, fo 
ergibt fi die Umbrehungszahl der Röhrchen zu 6859 und es kommen 
auf den Zoll Lunte 3,5 Umdrehungen. 

Die theoretifche Leiftung eines Nöhrchens in 12 Stunden würde 
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123150 Fuß Luntenlänge geben, man kann vaher etwa 86000 Fuß 
als die wirklich erreichbare Leiſtung einfchließlich des Aufenthalts für 
Auffteden und Abnehmen, fowie für fonftige Hinderniffe annehmen. Diefe 
Länge ift gleich der Länge von 34 Zahlen oder Strähnen, und wenn man 
annimmt, daß bie Lunte die Feinheits-Nr. 2. 3. 4. 
bat, fo liefert ein Röhrchen täglich 17 Pfo. 11'/, Pfo. 8", Po. 
Borgefpinnft; eine Mafchine mit 20 bis 24 Spulen daher das 20 bie 
Afache; eine überaus große Leiftungsfähigfeit. 

Die Mafchine bedarf eines Mädchens zur Bedienung. Die Ges 
ichwinbigfeit der VBorberzylinder wirb zu 450 bis 500 angenommen ; 
die Feinheitsnummer 4 der Lunte fann man bei berfelben nicht wohl 
überfchreiten. 

Bei einer von Scott berechneten Röhrenmafchine beträgt bei 440 
Umprehungen des Vorderzylinders vie Länge des in ver Minute ein- 
gehenden Bandes 42,85 Zoll, die Länge ber in einer Minute aufge- 
widelten Lunte 1679 Zoll; die Gefammtftredung daher 39,178. Die 
Stredung auf dem erften Kopfe beträgt 8,244 und bie auf dem zweiten 
4,412. Die Röhrchen machen 9051,4 Umibrehungen und es fommen 
daher auf jeden Zoll ver Lunte 5,4 Umbrehungen. 

Noch ift bezüglich ver Befchaffenheit ver Spulen zur bemerken, 
daß nach der Art der Aufwindung fi) im jeder Schicht der aufgewidel- 
ten Spule eine gleiche Yuntenlänge befindet. Liegen daher in der erften 
Schicht die einzelnen Windungen dicht neben einander, fo wirb bie 
in ben auf größeren Direchmeffern aufgewundenen Schichten nicht mehr 
ver Fall feyn. Als erforderlihe Bewegkraft ift für 40 Röhrchen eine 
Pferdekraft anzunehmen. 

7) Die Anwendung rotirender Trichter zur Verbichtung ber 
Bänder, auf welche W. Johnſon ein Batent erhalten hat, ift hier als aus 
dem Prinzipe ver Röhrchen hervorgegangen, jedoch unvollfonmener in der 
Wirkung, nur beiläufig zu erwähnen. (Dinglerd Journal Bd. 97.©.17.) 

B. Das Borjpinnen mit bleibendem Drahte. 

Diefes Vorfpinnen wird entweder unmittelbar mit ben von ben 
Streden gelieferten Bändern ober mit der Punte von einer der vorher unter 
A beichriebenen Mafchinen vorgenommen und fo lange fortgejett, bis ein 
Probuft erhalten wird, welches unmittelbar der Feinfpinnmafchine über- 
geben werben Tann. Die hier vorzunehmenden Operationen werben in 
neuerer Zeit mehr auf Mafchinen gleicher Art, weniger unter Benugumg 
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der Einrichtung der eigentlichen Feinſpinnmaſchinen vorgenommen, es 
follen daher auch hier alle die VBerrichtungen zufammengefakt werben, 
welche in dem Hauptwerfe S. 541 und 562 unter ben getrennten 
Ueberfhriften IV das erfte Spinnen und V das zweite Spinnen auf- 
geftellt worden find, feweit fi in denſelben ein weſentlicher Fortſchritt 
zeigt. Unter diefen Mafchinen find mım die Spulmaſchinen oder Spin- 
velbänfe, Flyer, die wichtigften; es ift der VBervolllommnung berfelben 
in den legten Jahrzehnten der größte Scharflinn zugewenbet und dadurch 
ein Stand der Ausbildung derfelben erzielt worden, welchem zum größten 
Theile die hohe Vollkommenheit der jegigen Spinnerei zu verdanken ift; 
theils deshalb, theil® wegen des Interefjes, welches viefe Mafchinen 
auch für das Spinnen aller übrigen Baferftoffe erlangt haben, und 
wegen ber auögezeichneten Stelle, die fie in der ausübenden Mechanik 
überhaupt einnehmen, wirb dieſen Flyern bier, nachdem die übrigen 
Borjpinnmafchinen kurz erwähnt find, ſowohl was die Gefchichte ihrer 
Ausbildung, als ihre gegenwärtige Einrichtung betrifft, ein größerer 
Raum im Nachfolgenden gewidmet werben. 

8) Die Kannenmafdhine, Laternenbant (can frame, can 
roving frame; banc à lanternes, lanterne, lanterne tournante). 
Außer ven Br. I ©. 543— 545 gefchilverten Unvolllommenbeiten 
dieſer Mafchine ift die geringe Lieferungsfähigkeit der Mafchine noch 
zu erwähnen. Soll das Borgefpinnft 3. B. %/, Draht pro Zoll erhal- 
ten und fanı man ben Sannen in der Minute 150 Umbrehungen 
geben, ohne den ſchädlichen Einfluß ver. Zentrifugalkraft in zu hohem 
Grade rege zu maden, fo darf ver Vorderzylinder nur 200 Zoll Band 
in der Minute ausgeben, alfo nur 54,6 Umdrehungen machen, eine 
Geſchwindigleit, weldye wefentlich gegen die anderer Borfpinnmafchinen 
zurüdfteht, und den Prozeß namentlid) in Berüdfichtigung ver unvoll— 
fommenen Beichaffenheit der Lunte, und der Nothwendigkeit fie noch 
befonders aufzufpulen, fehr theuer macht. 

9) Die Skelettkanne (skeleton frame), vermeidet zwar das 
nehmalige Aufwinden der Kannenlunte durch die Hand infofern, als 
bie Kannen zur Aufnahme der Lunte nicht mit der Mafchine feft ver- 
bumden find, fondern auf ein die drehende Bewegung erhaltendes Ge- 
ftell aufgefegt, und in gefüllten Zuftande mit der Lunte abgehoben 
werben, und daher legtere mehr ſchouen; doch bleibt der Nachtheil ge— 
ringerer Yieferungsfähigkeit. 
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10) Als eine weitere Ausbildung des Prinzips der vorhergehenden 
Mafchine find die Drebtöpfe zu betrachten (vergl. Streden Nr. 12), 
bei denen die vorher angegebene Unvollkommenheit der geringeren fie- 
ferungsfähigfeit nicht entfteht, fobald es fi nicht um Drahtgebung 
handelt, wie dies bei Verwendung bei Streden ver Fall if. Soll 
aber mit denfelben eine Feinheit des Bandes erzielt werden, welche eine 
ftärfere Drahtgebung erfordert, fo ftellt fi aud die erwähnte Schwie- 
rigfeit wieber ein. 

11) Der Drehtopf von R. Lucas (Polytehn. Centralbl. 1853, 
©. 1092) ift eine Abänderung des vorher erwähnten Prinzips, durch 
welche dasſelbe der Wirfung der Preffionsftreden fehr ähnlich wird 
(vergl. Streden Nr. 13). Der Einlaß des Bandes erhält hier eine 
hin⸗ und bergehende Bewegung, unter demfelben dreht ſich der Topf, 
welcher eine Spindel in der Mitte trägt; auf diefer Spindel fdhiebt 
fih eine mit einer eberfleninmmg auf biefelbe gefchobene Scheibe in 
dem Maße nieder, als dies die übereinander Tiegenden Bandlagen 
nöthig machen; bie Zufammendrüdung ift daher von der Größe des 
Reibungswiderftandes dieſer Federklemme abhängig, und wird mit 
wachfendem Gewichte ver Spule geringer. 

12) Die vollkommenſte auf dem Prinzip der vorher behandelten 
Borfpinnmafchinen beruhende und der Preffionsftrede ähnliche Mafchine 
ift die in neuerer Zeit in Anwendung gefommene Banc-Abegg, welche 
durch Fig. 125 in der vordern Anſicht, durch Fig. 126 im Duer- 
durchfchnitte im 12ten Theile der natürlichen Größe dargejtellt wird, 
während Fig. 127 — 133 Details zum Theil in größerem Mafftabe 
enthalten. 

Bon der mit dem NRiemenfcheiben verfehenen Hauptwelle A ans 
geht die Bewegung durch die Räder a (von 26 Zähnen), b mb c 
(von 26 Zähnen) auf die Welle B und von dieſer durdy die Räder d 
won 20 Zähnen), e ımb f (von 26 Zähnen) auf die Welle C über, 
welche mit den Vorderzylindern gefuppelt ift. Bon bier wird die Welle 
E des Hinterzylinders durch die Borgelege g, h (von 27 und 76 Zäh- 
wen) und i, k (von 32 und 50 Zähnen) und von letterer aus bie 
Welle D ves Mittelzylinders durch die mit dem Doppelrade m ver- 
bundenen Getriebe 1 und n (von 35 ımd 29 Zähnen) bemegt. An E 
befindet fich an dem einen Ende eine Schnecke, die in ein mit einer 
Heinen Kurbel verfehenes Schneckenrad F eingreift und fo den Yunten- 
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führern eine hin» uud hergehende Bewegung längs der geriffelten Zy— 
linder ertheilt. Von C aus geht ferner durd) die Räder o (von 4U 
Zähnen), p und q (von 40 Zähnen) die Bewegung an die Abzug: 
walzen G übe. 

Die Übrigen zu dem Stredwerk gehörenden Theile, als Oberzylin- 
ver, Putzdeckel, Drudgewichte u. ſ. w. find aus der Abbildung Leicht 
zu erkennen, und es bebarf daher nur noch der Erwähnung, daß bei 
H die Spulen aufgeftellt find, von denen die durch die Majchine zu 
verarbeitenden Punten ablaufen und durch eutjprechende Leitungen nad) 
ven Hinterzylindern geführt werben. 

Unter der Abzugwalze liegen die Röhren J, welche von der Draht. 
welle B aus durch vie konoidiſchen Radvorgelege r von gleicher Zähnezahl 
(24) in Umbrehung verfet werben und mit den Platten K feft ver- 
bunden find, lettere daher ebenfalls in Umdrehung fegen. Die Plat- 
ten K liegen in der Bauk J. Die Widelwelle M erhält von B aus 
durch die beiden Nabvorgelege t, u (von 26 und 55 Zähnen) und 
v,w (von 62 und 26 Zähnen) eine drehende Bewegung, welche durch 
vie konoidiſchen Radvorgelege s von gleicher Zähnezahl (25) auf die 
um J drehbaren Kegelſtücke N übertragen wird. Au N ift ein imner- 
halb verzahnter Ring x (von 50 Zähnen) angebracht, welcher in ein 
Getriebe y (von 18 Zähnen) eingreift (Fig. 130); letzteres ift an dem 
in einem au J und K angebrachten Lager drehbaren Theile O befind- 
ih. Die durch J eingetretene doppelte Lunte tritt oberhalb O aus J 
aus, geht durch die Höhlung in O hindurch und nad) der Deffnung P 
in der Platte Q ud durch diefe nach außen (vergl. Fig. 130). Die 
Trehung von J wird nun der Lunte Draht geben, die Drehung von 
Q, welde Platte einen Theil der Platte K bildet, aber bewirken, daß 
ſich die Lunte auf eine unterhalb @ entftehende Spule R in hypozy⸗ 
kloidiſchen Yagen auflegt, ähnlich wie dies bei den früher befchriebenen 
Preflionsftreden der Fall war. Q und K find an ver umteren Seite 
polirt, um bie gegen dieſelben angeprefte Spulenfläche nicht zu verlegen. 

Die Spule R bildet fih um vie Spindel S auf der oberhalb mit 
Filz Überzogenen Scheibe T; lettere ruht auf dem Fuße U und erhält 
von der Hauptwelle aus in folgender Art die ziemlich mit K überein— 
ftimmenbe drehende Bewegung. Das Rab z (von 38 Zähnen) greift 
in das Hab a‘ (von 36 Zähnen) an der Welle V; an letzterer gleitet, 
mit einem Zahn in eine Spur eingreifend, das Rab b’, welches mit 
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einem gleich großen an der Welle W gleitenven und mit berfelben 
ebenfalls durch Zahn und Spur verbundenen ce’ ſich im Eingriff befindet. 
An der Welle W befindet fi) das Winkelrad d’ (von 23 Zähnen) 
mit dem gleich großen Winfelrade e’ an der Scheibenwelle X im Ein- 
griff. An legterer, welde an dem Wagen Y ebenfo mie c’ ange- 
bracht ift und mit demfelben auf» und nieberfteigt, befindet ſich bei 
jeder Spule ein Winfelrad f’ (von 29 Zähnen), welches durch das mit 
dem Fuße U verbundene Winfelrad g’ (von 30 Zähnen) auf letzteren 
und dadurch auf die Scheibe T die drehende Bewegung überträgt. 

Z ift die untere Platte, welche die Fußlager für die Spindeln 
enthält; jede Spindel ruht in einem Näpfchen i* und ift durch einen 
Stift h’ mit demfelben fo verbunden, daß ſich letzteres im Yager dreht; 
bei k’ ift in die an der Spindel angebrachte Nuth eine Schraube ein- 
gefhraubt, welche verhindert, daß beim Abheben der Spulen nebft 
Spindeln fi die Scheibe T von der Spindel trennt; der an T an- 
gebrachte Stift I’ legt ſich dann auf k“. Durd m! wird T mit U 
verbunden. Das Rohr n‘, durch den Stift o“ mit dem an U befind- 
lihen Nohre verbunden, wird durch eine Spiralfeder p‘ nad) oben 
gebrüdt. Der Wagen Y, der in Fig. 125 in zwei verfchievenen Höhene 
ftellungen gezeichnet ift, gleitet in Führungen in ben Seitemwänben bes 
Geſtelles und wird burdy die Öegengewichte q’ und r‘ nad) oben be- 
wegt, durch die fi erhöhenden Spulen aber allmälig herabgefchoben, 
fo daß ihn anfänglih nur das Gewicht q‘, Ipäter aber, wenn bie 
Spulen ein größeres Gewicht erlaugt haben, aud noch das Gewicht 
rin die Höhe drückt. Er wird nad) Abnahme der vollen Spulen 
und Einfegung neuer Epindeln mit Spulenfcheiben durch die Welle 6’ 
mit den Kurbeln t‘ aufgezogen; bei u‘ (Fig. 129) ift ein Sperrrad 
angebradht. 

Sind die Spulen vollftändig aufgewunden, fo trifft ein an dem 
Wagen angebrachter Bolzen gegen v’ (Big. 125), löſt dabei bie bei 
w‘ angebrachte Falle aus, und das bei w‘ gezeichnete Gewicht bewegt 
die Ausrüdftange fo, daß der Riemen ſich von ber Feſtſcheibe auf die 
Losfcheibe legt. Der Wagen wird hierauf fo tief gefenft, daß ſich bie 
in dem Geftell gleitenden Führungszapfen in die Gabeln x‘, welche zu 
beiden Seiten von Z angebracht find, einlegen; hierauf kann ev durch 
den Hebel y‘ in bie in fig. 127 ‚gezeichnete Page gebracht werben, fo 
daß fich num mit Leichtigkeit die vollen Spulen entfernen und leere 
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Spindeln und Spulenſcheiben einlegen laſſen. In der vorgeueigten 
Lage ſowohl als in der vertifalen wird der Wagen durch bie Klinke 
z’ gehalten. Um aber dieſe Drehung ſicher vornehmen zu können, iſt 
Z an beiden Enden mit Zapfen verſehen. 
Die Hauptverhältniffe der Banc-Abegg laſſen fi für die Annahme 
von 100 Umdrehungen ver Hauptwelle in folgender Art berechnen: 
Durchmefler. Umprehungn. Meg. Derzug. 


Erfter Zylinder... . 1 * 18,19 57,15” 1,31 
Zweiter,121,068 CB 3 
Dritter „ a 80 298,45" L 06 
Abzugwale 2. 2... 14 80 314,16° * 


Nım macht aber das Rohr J und daher aud die Platte K 100 
Umbrehungen, dagegen N 112,73 Umdrehungen; die Differenz ber 
Umbrehungen von N und K wird aber eine Uebertragung drehender 
Bewegung von x auf y bewirken, e8 wird daher O und folglich aud 


die Platte Q während 100 Umbrehungen ver Hauptwelle 12,73 


— 35,35 Umdrehungen machen; da nun hierbei die Deffuung P, durd) 
welche die Lunte hindurchgeht, in einem Sreife von 3 Zoll Durchmeſſer 
fi) bewegt, fo wird durch Q eine Yuntenlänge von 3. 35,35. = 
333,2 aufgewidelt werben, was gegen die Abzugmwalzen eine Stre- 
dung von 1,06 und gegen die Hintermalzen eine Stredung von 5,83 
gibt. Daß legtere Stredung durd die bei den Streden fonft gewöhn— 
liche Gejchwihbigfeitsveränderung zwifchen den Zylindern größer ober 
Heiner gemacht werben kann, bedarf feiner weiteren Ausführung. 

Die Umdrehung der Spulenfheiben findet ſich zu 102,04, und 
daher der Draht, welcher der Lunte mitgetheilt wurde, pro Zoll zu 
a = 0,306. In der Zeit, in welcher K 100 Umbrehungen 
macht, hat die Spulenfcheibe T 102,04 gemacht, letztere gegen erftere 
alfo überhaupt 2,04 Umbrehungen; in verfelben Zeit hat aber Q 
35,35 Ringe auf die Spule gelegt, e8 kommen daher auf eine Durd- 
ſchnittsfläche der Spule 2 — 17,33 einzelne Luntenringe. Ueb— 
rigens werben auch erft je in der vierten Page die Ringe genau bie: 
felbe Lage wie früher einnehmen. 

Um den Draht zu ändern, find die Getriebe d und f auf den 
Wellen B und C ausjuwechjeln, wodurd für eine Umdrehung ver 
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Drahtmwelle B eine größere oder geringere Luntenlänge durch die Ma- 
ſchine geführt wird; in bemfelben Berhältniß muß daher auch daun 
u oder v geändert werben, um auf die Widelwelle M vie erforderliche 
Umprehungsgefchwinbigfeit zu übertragen. 

Die Art der Aufwindung der Lunte in über einander liegenden 
Schichten von Lımtenringen, bie dur bie ganze Spule volllommen 
gleihförmig Statt findet, läßt eine Verfchiedenheit im Verzuge unt in 
der Drahtgebung nicht entftehen, und der Umftand, daß bie Lunte 
weniger Reibung zu erfahren hat als bei dem Flyer, während fie 
gebilvet wird, und auch nur geringere Feftigfeit bei der fpäteren Weiter- 
verarbeitung zu haben braucht, da beim Ablaufen nicht wie bei dem 
Flyer die aufgeftedte Spule gedreht werben muß, fonbern nur ber 
Faden von der ruhig ftehenden Spule ſich abhebt, macht es möglich, 
bier mit einer geringeren Drabtgebung auszukommen. Es ift daher 
auch möglich, ein weit größeres Probuftionsquantum zu erzielen, ba 
man-nicht, wie bei ven Flyern, durch die in eine gewiffe Grenze ein- 
gefchloffene Umdrehung der Flügel behindert ift, die Gefchwinbigfeit 
der Borderzylinder fo weit zu fteigern, als dies die Bejchaffenheit der 
Baummolle an dem Streckwerke zuläßt. 

Eicher, Wyß und Comp. empfehlen die hinter einander folgende 

Anwendung zweier oder dreier folder Maſchinen, welhe Spulen won 
6, 5 und 3 Zoll Durchmeſſer geben. Die Lieferung ift pro Spindel 
und Tag bei ver Bank Nr.: 
1 (dievon 2— 8 Spindeln gebaut wird) 67 bis 44 Pf. bei Nr. 0,6 bis 1 
2 „ 3-10 , " 60 „17,8 » 0,8 „2 
I u ED „ " 27 „ 5,9 — 1,6 „ 4 
wobei durchgehends Duplirung vorausgefegt wird. 

Abgefehen ven dem Unıftande, daß die Spulenbilvung in einer 
dem Auge nicht ſichtbaren Schicht vor fich geht, was verglichen mit 
deu Flyeru als ein Nachtheil der vorliegenden Mafchine erfcheint, ift 
die Konftruftion der Banc⸗Abegg einfacher, daher wird die Unterhal- 
tung derfelben leichter umd billiger; die niedrig ftehenden Spulenvor- 
lagen machen ‚die Auffiht leichter, die Mafchine nimmt einen geringeren 
Raum ein, fordert '/, bis '/, weniger Arbeitskraft für die Beauffich- 
tigung bei gleichem Probuftionsguantum und zugleich eine geringere 
Bewegkraft. 

13) Die Spiralfpyulenbant, von Bodmer 1835 in England 
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fonftruirt (bane & broches à cueilles) ſchließt ſich an die Spiral- 
ſtrecke besfelben, welche bei Nr. 11 unter den Streden erwähnt wurde, 
an, befolgt dasſelbe Prinzip der Spulenbildung wie die Steeden und 
ift fo eingerichtet, daß der Lunte ein beliebiger Draht gegeben werben 
kann. Eine Skizze der Einrichtung ift in Alcans Werk: Essai sur 
l'industrie des matieres textiles pag. 259 enthalten. 

14) Die zeither unter B befchriebenen Vorſpinnmaſchinen find als 
mehr ober weniger weitgehende Ausbildungen des der Laternenbank zu 
Grunde liegenden Prinzips zu betrachten. Man hat nun aud das 
Prinzip der Mule- und Watermafhinen zu gleichem Zwede beugt. 
Die Borfpinnmulemafhine, Grobftuhl, Vorſpinnmaſchine um 
engeren Sinne, stretching frame, stretehing mule, stretcher, billy; 
machine & filer en gros, metier en gros, belly), welche früher 
ausfchlieglic und zwar in unmittelbarer Folge nad) den unter 8 und 
9 aufgeführten Maſchinen angewendet wurde, jet aber, außer beim 
Spinnen höherer Feinheitsnummern, ziemlich außer Gebrauch gekommen 
ift, wurde bereits im Hauptwerfe, Bd. L ©. 562 bejchrieben; es ft 
von berfelben Hier nur anzuführen, daß die Stredung in dem brei- 
zylindrigen Stredfopfe etwa das 4 bis 5fache beträgt, wobei zuweilen 
eine Duplirung ron 2 Fäden Statt findet, daß zwifchen Vorverzylinder 
und Muleſpindel entweder, was inbe als weniger zwedmäßig erſcheint, 
gar Fein Verzug ftatt findet, oder 1 bis 1%, Zoll auf 54 Zoll ge 
janmter Wagenauszug, was daher ein Verhältniß von 1:1,029 ober 
1: 1,038 ergibt, und daß daher gegen die Feinfpummule eine Verein 
fahung durch den Wegfall ver Einrichtung für Nachzug und Nachdraht 
entfteht. Die Vorſpinumulen haben 90 bis 180, gewöhnlich 120 Spin 
deln, tie Vorberzylinder haben eine Gefchwinbigkeit, vermöge welder 
fie 60-90 Umdrehungen in der Minute machen würden, und zu einem 
volftändigen Auszuge nebft Rüdgang des Wagens find 16 bis 20 Se 
funben erforberlich. 

15) Die Vorſpinnwatermaſchine (möcheur continu) wurde 
von A. Köchlin in Mülhaufen 1831 konftruirt und ift als eine ge 
Ihichtlih nicht unintereffante Entwidelungsftufe in der Vervolllomm⸗ 
nung der Spulmafchinen zu betradyten. Sie ift abgebifvet in ben Bre- 
vets Bd. XXXIII. 124 und Polyt. Centralbl, 1839, S. 179 und 
enthält bei Übrigens mit der Watermafchine Üübereinftinmender Anord- 
nung ftatt des Flügels eine polirte Metallglode auf feftftehenver 


IV. Das Borfpimmen. 171 


Spindel, innerhalb erfterer und auf letztere drehbar aufgefchoben die auf 
einer Spulenbanf ruhende Spule, welche dur einen Wirtel mit 
Schnur ihre Drehung erhält und von der Spulenbank auf und nieber- 
geführt wird. Die Lunte läuft von dem Vorderzylinder nach dem 
Mantel ver Glode, biegt fi an dem unteren Rande desſelben nach 
ver Spule ab urd windet fi auf biefe auf. Die Umdrehungsge⸗ 
Ihwindigfeit der Spule ift aber weit größer als erforberlich wäre, um 
die Lunte auf fie aufzuminben, es wirb baher letztere genöthigt, bie 
Glocke zu umfreifen und dabei den beftimmten Draht anzunehmen, 
Die Spule wird mit koniſcher Form dadurch erzeugt, daß die auf, 
und niebergehende Bewegung der Spulenbänfe zwar von einer herz 
fürmigen Scheibe aus erzeugt wird, biefe aber durch einen Hebel auf die 
verbundenen Spulenbänfe wirkt, deſſen Drehpunkt während der Bil- 
dung einer Spule ftetig verfchoben wird und ber zulegt die Berjchiebung 
der Spulenbänfe mit einem geringeren Halbmeffer bewirkt als anfänglich. 

16) Den eigentlichen Flyern noch näher ftehen jene Borfpinnma- 
ihnen, bei denen die Yımte auf eine Spule in horizontaler Lage 
läuft, welche eine Drehung um eine vertifale Achſe behufs der Dräbt- 
gebung erhält, und durch eine Widelmalze die Aufwindebemegung erhält. 
Diefe Mafchinen haben im Allgemeinen die in Fig. 12, Taf. 15, Bd. 1. 
des Hauptwerfs angegebene Einrichtung. Die ältefte Einrichtung biefer 
Art führt den Namen Jackmaſchine (jack frame, jack in the box) 
und enthält außer ven in ver angeführten Abbildung angegebenen Be— 
wegungen von Spindel und Spule no einen Mechanismus zur regel» 
mäßigen Hin» und Herbewegung eines Fadenführers, welcher nad) ver 
Yänge ver Spulenadhfe läuft. 

17) Die Jackmaſchine von Risler und Diron (Brevets XXX. 
197. Bolyt. Gentralbl. 1838. ©. 88) zeichnet fich durch eine einfache 
Bewegung des Fadenführers aus. Am Eude der Spulenachfe befindet 
ih nämlich eine Schnecke, welhe in ein Schraubenrad eingreift; an 
der Welle des legtern befindet fich ebenfalls eine Schnede; das Schrau⸗ 
benrab ber letteren dreht einen Zylinder mit einer ſchraubengangförmig 
wiederkehrenden Spur, und in biefe greift das untere Ende eines 
Hebels, welcher oben ben Faden leitet, und daher hin und hergehende 
langfame Schwingungen madıt. 

18) Bei W. Entons Einrichtung zu gleichem Zwede (Polyt. Een- 
tralbl. 1848. ©. 162) wird bie Berftellung des Fadenführers durch 
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einen auf eine Walze mit wiederkehrender Drehung gewickelten Faden 
bewirkt, welcher bei der Bewegung nach der einen Richtung eine 
Fever zuſammendrückt und durch dieſelbe beim Rückgange angeſpanut 
gehalten wird. Wegen der andern Einrichtungen müſſen wir auf die 
Abbildungen verweiſen, da ſie ohne dieſe ſchwer verſtändlich ſind. 

Alle die letzteren Einrichtungen haben den Nachtheil, durch ziem⸗ 
lich zuſammengeſetzte Mechanismen zum Ziele zu führen, ein Nachtheil, 
der bei der Natur des beabfichtigten Zweckes um fo beveutenber ift, 
als die Mechanismen an jeber einzelnen Spule befonders ausgeführt 
werben müſſen. Gerade in der Möglichkeit den regulicenden Meda- 
nismus nur ein Mal auszuführen und ihn auf alle Spulen gleichzeitig 
wirken laffen zu fünnen, liegt ein nicht unmefentlicher Vorzug ber 
nun folgenden Einrichtungen. 

19) Die vorzäglichfte der hier zu erwähnenden Mafchinen ift die 
Spulmafhine, Spindelbank, der Flyer (bobbin and fly 
frame, fly frame, flyer, spindle roving frame; bane & broches, 
bobinoir, möchoir.) Zur allgemeinen Drientirung über die hier vor 
fommenden Bewegungen erwähnen wir nur Folgendes einleitend. Bon 
dem Borberzylinder des Stredwerfs geht das Band oder die Punte 
nad) der Deffnung v (Fig. 11, Taf. 14 des Hauptwerkes), tritt durch 
eine Seitenöffnung aus, geht nach dem hohlen Arme des Flügels us, 
verläßt denfelben an feinem unteren Ende und geht von hier veht- 
winfelig nach der Spule. h; letztere bewegt fid) fo auf und nieber, 
daß ſich von der aufzumidelnden Lunte Yage neben Lage fehrauben- 
gangförmig aufwindet; ift bie erfte Schicht vollendet, fo kehrt fie zur 
rüf und die Lunte legt fi in einer neuen Schicht auf bie frühere, 
alfs auf einen um die Stärfe der erſten Schicht vergrößerten Spulen 
halbmeffer auf. Wegen der geringen Haltbarkeit der Lunte, melde 
eine Kraft auf die Spule zur Drehung verfelben nicht übertragen kann, 
erhält jowohl der Flügel als auch die Spule felbftändig eine drehende 
Bewegung durch den Mechanismus des Flyers, Die Differenz zwi⸗ 
ſchen der gleichzeitig Statt findenden Anzahl Umdrehungen der Spindel 
ober des mit ihr verbundenen Flügels und der Spule gibt die Auf 
windbebewegung (winding-on motion). Diefe Differenz Tann ba- 
durch bewirkt werben, daß die Spindel in einer beſtimmten Zeit ent 
weder mehr oder weniger Umdrehungen als die Spule macht; fie bleibt 
bei einer und berfelben Schicht, in welcher fich die Lunte auflegt, gleich 
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groß, muß fi) aber für jede ſolche Schicht, wenn die Lunte nicht 
einen jedes Mal veränderten Berzug erhalten fol, ändern und bei den 
verfchiedenen über einander liegenden zylindrifchen Puntenfchichten im 
umgekehrten Berhältniß zu dem jedesmaligen Durchmeffer der Spule 
ftehen. Der Wechſel in der Größe der Aufwindebewegung muß genau 
in dem Augenblicke erfolgen, mo die Lunte die untere Schicht beendet 
bat und ſich auf diefelbe in einer neuen Schicht aufzulagern begiunt, 
ein Zeitpunft,. weldyer zufammenfällt mit dem Wechſel in der auf- und 
nieberfteigenben Bewegung der Spule. Da mun hier die Möglichkeit 
vorliegt, allen Spulen eines Flyers dadurch, daß man fie auf eine 
gemeinfchaftliche Spulenbanf (copping-plate) auffegt, und dieſe mit 
einem ſich auf- umd nieder bewegenden Wagen verbindet, eine gleich 
zeitige Pängenbewegung zu geben, und da durch die längs der Spulen« 
bank gelegten Wellen alle Spulen eine gleiche Umdrehungsgeſchwindig⸗ 
feit erhalten können; fo Liegt in dem Flyer die Grundbedingung einer 
wefentlichen Vereinfachung gegen die verfchievenartig ausgeführten Jad- 
mafchinen vor. 

Die bei dem Flyer vorkommenden wefentlichen Bewegungen find 
num folgende: 

a) die Bewegung des Strediwerkes zur Hervorbringung des Berzuges; 

b) die Bewegung ber Spindeln oder Flügel zur Erzeugung des 
erforderlichen Drahtes; 

e) die drehende Bewegung ver Spulen, welche aus der drehenden 
Bewegung der Spindeln, vermehrt oder vermindert um die Aufwinbe- 
bewegung, befteht, je nachdem die Spulen jchneller oder langſamer 
gehen als die Spinveln; 

d) die Bewegung des Wagens, welche bei der oben angegebenen 
Spulenform in ftets gleicher Höhenausvehnung erfolgt, aber bei jeder 
nächftfolgenden zylindriſchen Luntenſchicht langjamer erfolgen muß als 
bei der vorhergehenden, wenn ſich die Lunte regelmäßig und fo aufs 
legen fol, daß eine Lage die, andere berührt. Die Geſchwindigkeit 
diefer Wagenbewegung ift daher offenbar proportional der Aufwinde- 
bewegung. Bei ben jpäter zu ermwähnenden Spulen mit koniſchem 
Ende kommt noch eine Veränderung zu dieſer Wagenbewegung hinzu, 
nämlich die, daß bie Höhenausdehnung derfelben bei jeder nächſtfol— 
genden zylinbrifchen Luntenlage etwas geringer fein muß, als bei der 
vorhergehenden. | 
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Bon diefen Bewegungen erhalten die unter a und b angeführten 
gewöhnlich eine lonſtaute Gefchwindigfeit, die unter ce und d dagegen 
nach ben vorher angegebenen Bedingungen eine veränderliche, welche 
durch einen oder zwei angebrachte vegulirende Mechanismen entfprechend 
bergeftellt wird; e8 ift dies zwar nicht abfolut nothwendig, man könnte 
ebenfalls die Spulengefhwindigfeit fonftant machen und die Gefchwin- 
bigfeit von a, b und d veränderlich einrichten; allein es ift die zuerft 
erwähnte Einrichtung die einfachere und zugleich die ökonomisch vor- 
theilhaftefte, da bie Pieferungsfähigfeit von der Länge der in einer be 
ftimmten Zeit durch das Streckwerk gegangenen und aufgewinbenen 
Lunte bebingt wird, biefe Größe aber ihre Grenze in ber möglicher 
Weife zu erreichenden größten Umbrehungsgefchwinbigfeit der Flügel 
vorgezeichnet erhält. Bei einer Einrichtung alſo, vermöge welcher bie 
Spindeln aud nur zeitweife eine geringere als die größte zuläffige Um«- 
drehungsgeſchwindigkeit erhalten, wirb bie Tieferungsfähigkeit geringer 
als fie fonft fein Fönnte, 

Durch das Verhältnig von b zu a wird die Größe des Drahtes 
beftimmt, und es wird durch die Forderung ber größten Lieferungs- 
fähigkeit verbunden mit der Über eine gemifje Grenze hinaus wicht zu 
fteigernden Umbrehungsgefchwindigfeit der Spindeln bevingt, den Draht 
der Lunte möglichft gering zu machen, weil nur bann für eine bes 
ſtimmte Anzahl Umdrehungen der Spindeln die möglich größte Lunten⸗ 
länge durch das Strediwerf geführt werben Kann. 

Da die Spulenbewegung entweder der Summe oder der Differenz 
der Spindelbewegung'und Aufwindebewegung gleich ift, die Geſchwindig⸗ 
keit der legteren aber umgefehrt proportional ift mit der Durchmeſſer⸗ 
fpule, jo wird die Veränderung ber Gefchwindigfeit derſelben verſchie— 
den fen in beiben Fällen. 

Im erften Falle, wenn die Spulen ſich fchneller drehen als vie 
Spindeln, tritt zu der lonſtanten Geſchwindigleit der Spinbelbewegung 
bie für jede nachfolgende Schicht etwas geringer werbenbe Gefchwin« 
digfeit der Aufwindebewegung hinzu; die Gefchwinbigkeit ver Spule ift 
daher eine abſatzweiſe fid) vermindernde. Im zweiten Falle, wenn bie 
Spulen ſich langfamer drehen als die Spindeln, wird vie konſtante Ge- 
ſchwindigleit der Spindelbewegung um bie vorher angeventete Geſchwin⸗ 
digkeit der Aufwindebewegung vermindert, es ift daher vie Gejchwin- 
digkeit der Spule eine abjagweife wachſende. In beiden Fällen aber 
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ift die Differenz zwiſchen Spulen» und Spindelgeſchwindigleit umgekehrt 
proportional dem gerade vorhandenen Spulendurchmefier. 

Eine je größere Anzahl von Puntenfchichten in radialer Richtung 
über einander gelegt werben, eine deſto größere Anzahl von Wechſeln 
in der Gefchwindigfeit der Spule müſſen eintreten. Man Könnte nun 
zwar an einem Flyer leicht Veränderungen ver Art anbringen, daß 
man auf einer Maſchine, weldye für das Aufwinden einer ftarfen Lunte 
beftimmt wurbe, auch eine feine aufzuwinden im Stande wäre; man 
bat aber nah Maßgabe der Erfahrung beftimmte Dimenfionen von 
Spulen für die verſchieden ftarken Lunten angenommen, welche für bie 
bei mehrfacher Wiederholung des Prozeffes feiner werdenden Lunten be- 
ftimmt find, und konſtruirt diefen Dimenfionen entfpredhend die Flügel 
in ber eben nur erforderlichen Größe, da man bei Flügeln von geringes 
rer Größe die Grenze der Umdrehungsgeſchwindigkeit ohne Nachtheil 
weiter hinausrüden kann, und da man in eine beftimmte Länge ber 
Maſchine eine größere Anzahl von Flügeln mit Heineren Dimenfionen 
einordnen fann, folglich auf dieſe Art die größte Pieferungsfähigfeit 
mit dem geringften Raumerforderniß verbindet. Es begründet fich hier- 
durch die Einrichtung, daß man für die hinter einander folgenden Bear- 
beitungen der Lunte befondere Mafchinen Tonftruirt und baher entweder 
Grobflyer und Feinflyer, oder Grobflyer, Mittelfiyer und ein 
fiyer auf einander folgen läßt, nad) letzterem wohl auch noch einen 
Doppelfeinflher anwendet. Die gewöhnlich vorkommenden Dimenfio- 
nen der Scheibenfpulen und der Spulen mit koniſcher Windung, melde 
in diefem Falle gemählt werben, machen tig. 177 und 178 (Taf. 15) 
im fiebenten Theile der natürlichen Größe deutlich; hier gehört A zum 
Grobflyer, B zum Mittelfiyer, C zum Feinflyer, D zum Doppel- 
feinflyer. 

Die Geſchwindigkeit der Wagenbewegung ift der der Aufwindebe- 
wegung proportional, fie fteht alfo in gleihem Berhältnig mit ber 
Differenz der Spulen- und Spindelgefchwinbigfeit. 

Die Uebertragung der drehenden Bewegung an bie Spule muß 
in einer ſolchen Art Statt finden, daß dadurch troß ber verſchiedenen 
Stellung, welche der Wagen annimmt, eine Veränderung in biefer 
Uebertragung nicht eintritt. 

Allen den bier angedenteten Bedingungen bei den am flyer vor- 
kommenden Bewegungen bat man fi bei den verfchiebenen im Laufe 
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der Zeit angewenbeten Einrichtungen immer mehr zu nähern geſucht, 
bis endlich der Differenzialflyer in feiner gegenwärtigen Einrichtung 
venfelben vollftändig entfpricht, der daher auch als eine ver Theorie 
nad) vollfommen richtige Mafchine zu betrachten ift und das ſchwierige 
Problen der vollfommen regelmäßigen Aufwinbung des jo zarten 
Körpers, den die Lunte barftellt, ohne die geringfte Veränderung in bie 
Beſchaffenheit verfelben zu Bringen, in einer auch für bie Praris 
vollkommen befriedigenden Art löst. 

20) Aus der mehrfach aud für Vorgefpinuft verfuchten Anwen— 
dung des Syſtems der Drofjelftühle oder Watermaſchinen entwidelte 
fih die erfte brauchbare Spulmafchine, welche zwifchen 1815 und 1821 
aus dem Etabliffement von Eoder und Higgins in Mancheſter hervor» 
ging und bald darauf in Frankreich in der Spinnerei zu Ourscamp 
eingeführt wurde, und daher auch in franzöfifchen Werfen mit dem 
Namen bane & broches d’Ourseamp bezeichnet wird. Es ift dies 
der in dem Hauptwerfe auf Taf. XIV u. XV abgebilvete Flyer. Das 
Charakteriftifche vesfelben befteht darin, daß die Bewegung der Spulen 
von einer fonifchen Trommel aus hervorgebracht wird, welche für jede 
Funtenfhicht der Spule mit einem anderen Halbmefier auf die Den 
Spulenwirtel in Drehung fegende Schuur (oder Riemen) einwirft; daß 
die Berfchiebung des Riemens an ber koniſchen Trommel durch eine 
BZahnftange mit ungleich großen Zähnen erfolgt; und daß der Wagen 
feine für jede Luntenfchicht veränderte Gefchwinbigfeit durch eine Kei- 
bungsrolle erhält, welche an einer Reibungsſcheibe abfagweife in immer 
geringere Entfernung von der Umdrehungsachſe verfelben gebracht wird. 
Die BVerftellung der Reibungsrolle erfolgt proportional zur Größe der 
Berichiebung des Riemens an der koniſchen Trommel, daher in ande- 
rem Verhältniß als dies die richtige Wagenbewegung vorausfegt; übri— 
gend werben Spindeln ſowohl als Spulen durch Schnüre bewegt. 
Das vorliegende Flyerfyftem wird am beften als Flyer mit Zahn- 
ftange von ungleiher Zahnlänge im Gegenfag zu dem fpäter 
zu erwähnenden Differenzialfiyerfoftem, bei weldhem die Zähne ver 
Zahnſtange gleiche Größe haben, bezeichnet. 

21) Eine mefentlihe Umgeftaltung erhielt ver Mechanismus des 
Flyers in der Einrichtung von Laborde (Bulletin d’Encourag. 18236. 
p- 353), bei weldem ein aufrechtſtehender Doppelfegel Anwendung 
fand, deſſen eine Abtheilung zur Erzeugung der Spulenbeweguug diente, 
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während die andere zur Wagenbewegung benugt wurde; bie Zahn- 
ftange mit ungleich großen Zähnen war hier in Form eines Ringes 
angewendet. Die Umſetzung der Wagenbewegung erfolgte durch ein 
Getriebe, welches abwechjelnd in eine links und in eine rechts von dem⸗ 
jelben liegende Zahuftange eingriff. Der Medanismus war ziemlich 
fomplizirt und Fam, wenn auch etwas ſicherer wirkend, doch übrigens 
mit den Unvolltommenheiten des Syftenıs behaftet, wenig in Anwendung. 

Die Flyer diefes Syſtems erhielten im Paufe der Zeit mannid)- 
fache Berbefjerungen in ihren einzelnen Theilen theils durch engliſche 
Werkftätten, theils durch Risler freres, N. Schlumberger und Berre- 
nod im Elſaß. Diefe Verbefferungen der einzelnen Mechanismen, 
welche ſich zum Theil auch ſogleich urſprünglich auf die ſpäter zu er— 
mähnenden vollkommeneren Differenzialflyer bezogen, ſollen zunächſt im 
Folgenden kurz zuſammengeſtellt werben. 

22) Die Bewegung der Spindeln und Spulen durch 
Schnüre unterlag der Unzuträglichleit, daß die übrigens richtig be- 
rechnete Umdrehungsgeſchwindigleit nicht vollfommen auf die zu trei- 
benden Theile überging, theils wegen der Abhängigkeit der Schnüre: 
ſpannung von dem Yeuchtigkeitszuftaude, theild wegen eines leicht 
eintretenden Gleitens der Schnüre, theils endlich wegen einer all- 
mälig eintretenden Veränderung in der Schnurftärfe, vermöge welcher 
bei Schnurwirteln mit keilförmig eingebrehter Spur der Durchmeffer 
ſich ändert, in welchem die Schnur den Wirtel berührt. Wird 
zwar ein Theil dieſer Uebelftände durch dic ebenfalls von N. Schlum— 
berger u. Comp. 1833 verfuchte Anwendung von Riemen vermieden, 
fo ift doch auch diefe Bewegungsübertragung mit dem Nachtheile eines 
großen Krafterforbernifjes ebenfo verbunden, wie der Schnurbetrieb. 
Man fuchte daher die Bewegung dur Zahnräder hervorzubringen und 
erlangte dadurch nach den Unterfuchungen von Klippel (Bulletin de 
Mulhouse, XII. 158) 30--50 %, Krafterfparniß und zugleid) die Füg— 
lichfeit von den Flyern aud) das Vorſpinnen zu feineren Garnnummern 
bewirken lafjen zu können. Dan wendete hierzu folgende Einrichtungen an. 

a) gewöhnliche Winfelradvorgelege, welche fi, da die mit einan- 
ver verbundenen Wellen in einer Ebene liegen, nur für die Bewegung 
der Spindeln in Anwendung bringen ließen und bereits etwa im Jahre 
1826 an englifhen Flyern angebracht wurden. 


b) 2. Müller in Thann erhielt 1837 ein Patent (Brevets, 48. 71. 
Technolog. Enchkl. Suppl. 1. 12 
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Bol. Gentralbl. 1844. III. 434) anf Anwendung von Winfelrävern 
zum Spulentrieb; in der Mitte ber Spulenbank liegt eine Welle mit 
koniſchen Rädern; jedes derfelben greift in ein an einer vertifalen Achſe 
befindliches; dieſe Achſe trägt ein Stirnrad und von biefem aus wird 
auf zwei Spulen (eine in der vorderen und eine in der hinteren Reihe) 
durch an den Fußgeftellen derfelben angebrachte Getriebe die Bewegung 
übertragen. 

e) Jely von St. Quentin hatte furze Zeit vorher denjelben Me- 
chanismus für die Spindel- und Spulenbemegung in ber Art in 
Anwendung gebracht, daß durch jedes der vorher angegebenen Stirn 
räder vier Spindeln oder vier Spulen in Umdrehung verfegt wurden, 
was vorausfegt, daß die Spindeln zwar in zwei Reihen aber nicht in 
verſetzter Page, ſondern einander gegenüberftehend angeordnet werben. 

d) Nächſtdem find die Winfelradvorgelege mit konoidiſchen Rädern 
(ſchiefgeſchnittenen Winfelrävern) zu erwähnen, bei denen die längs ver 
Spindeln oder ver Spulenfüße laufende Welle in einer andern Ebene 
fiegt, als die der Spindeln. (vergleiche nachfolgend Nr. 35.) 

e) Die Verbindung von Spiralrädern und Schraubenräbern, 1833 
von Risler (Andre Koechlin u. Comp. in Miülhaufen) erfunden, 
diente als Uebergang zu der Radverbindung unter f. Das englilhe 
auf W. Nicholſon lautende Patent ift mitgetheilt im Polyt. Centralbl. 
1838 ©. 694, bier befinden ſich an der Spulenwelle Scheiben, welde 
in Form von Kammrädern fpiralförmig liegende Zähne haben (radial 
serew wheels); biefe greifen in Schraubenräder an ven Spulenträgern 
ein. Diefe Scheiben find entweder mm auf einer Seite verzahnt und 
ſetzen dann nur eine Spule, oder fie find auf beiden Seiten verzahut 
und fegen danı zwei Spulen in Umbrehung. 

f) Die in neuerer Zeit am häufigften angewendeten Schrauben 
räber, 1833 ebenfalls von Nisler erfunden und 1838 in England für 
P. Fairbairn patentirt (Polyt. Centralbl. 1840 ©. 181.), bei denen au 
der Spulenwelle fowohl als an den Spulenfüßen, oder an der Spiu— 
deimelle und an den Spindeln, ſich Räder mit ſchraubengangförmig lie 
genden Zähnen befinden, und deren Eingriff dadurch möglich wird, 
daß ſich je zwei zufammengehörige Näder in zwei rechtwinlkelig auf 
einander ftehenden Ebenen befinden. (Vergleiche jpäter Nr. 33.) 

e) Endlich ift hier noch der in der neueſten Zeit von Parr, 
Curtis und Madeley in Mancheſter angewendeten konoidiſchen Rad— 
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verbindung Erwähnung zu thun, bei welcher das eine Rad zur Erzie— 
Inng eines fanften Ganges und Vermeidung allen Geräufches ans 
einer Eifenfcheibe befteht, in welche ein ans Guttapercha geprefiter 
Zahnring eingelegt ift. Diefes Guttapercharad ift jedes Mal das grö- 
Bere der beiden verbundenen. 

23) Die Uebertragung der drehenden Bewegung von 
der feftftehenden Fonifchen Trommel aus auf die Spulen, melde 
mit dem Wagen auf und nieder gehen, muß in einer folhen Art er- 
folgen, daß durch bie letztere Bewegung ein Einfluß auf vie erftere 
nicht ausgeübt wird. Bei mehreren früher angewendeten Dewegungs- 
übertragumgen wurde nämlich bewirkt, daß, wenn man bei aufer Gang 
befindlichen Mafchinen ven Wagen auf- und nieder bewegte, die Spu⸗ 
len ein Mal nach rechts, das andere Mal nach links umgedreht wurden; 
dieſe Drehung, welche nur durch die auf- und nieberfteigende Bewe⸗ 
gung des Wagens hervorgebracht wird, vereinigt fi natürlich mit der 
von ber fonifhen Trommel auf die Spulen übertragenen drehenden 
Bewegung in der Art, daß letztere durch erftere bei der einen Richtung 
ver Wagenbewegung vermehrt, bei der andern vermindert wird, mas 
in ben hinter einander folgenben zylindriſchen Luntenſchichten natürlich 
eine Differenz des Drahtes zur Folge hat. E. Saladin hat namentlich 
hierauf bingewiefen (Bulletin de Mulhouse. XI. 175). Die zur Zeit 
angewendeten Mittel um dies zu vermeiden find: 

a) die Einrichtung, melde in Fig. 7. Taf. 14 des Hanptwerfes 
bei der abgebildeten älteren Flyerkonſtruktion in Ausführung gebracht 
werben ift, bei welder ſich die Schnurtrommel, welche ven Spulen 
ihre drehende Bewegung mittheilt, der Bewegung des Wagens folgend 
auf einer mit Nuth verfehenen Welle verfchiebt, und durch letztere ihre 
Drehung erhält. Dieſe Einrichtung wird unter Aufrechthaltung des 
Prinzips mannichfach modifizirt und z. B. auch ſo ausgeführt, daß 
eine aus 2 Theilen beſtehende Welle angewendet wird; der eine mit 
Feder verſehene Theil kann ſich dann in den andern hohlen und mit 
Nuth verſehenen hineinſchieben und herausziehen, wenn der Wagen 
niederwärts oder aufwärts bewegt wird. 

b) Die Uebertragung durch ein Kniegelenk (trausmission & 
bielles). Der eine Knieſchenkel iſt drehbar um die Welle des Rades, 
welches die Spulendrehung hervorbringen fol und in dem Geftell des 
Flyers feſt liegt; der andere an der Spulenwelle, welche fich mit dem 
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Wagen auf und nieder bewegt; beide Schenkel ſind am Knie ebenfalls 
drehbar verbunden. Bei der Wagenbewegung nehmen nun die beiden 
Schenkel verſchiedene Lagen ein und bewirken in Folge derſelben auch 
eine Drehung der im Knie mit einander verbundenen Räder. Dieſe 
letztere Verbindung wird nun gewöhnlich entweder ſo ausgeführt, daß 
zwiſchen den an der feſtliegenden Welle und an der Spulenwelle befindlichen 
Rädern nur ein Zwiſchenrad ſich befindet, welches in dem Gelenk des 
Kniees ſeine Drehachſe hat, oder ſo, daß zwiſchen dem letzteren Rade 
und den beiden zuerſt erwähnten ſich noch je ein Zwiſchenrad befindet, 
welches ſich um einen an dem Schenkel angebrachten Zapfen dreht. Es 
läßt fich leicht mathematifch nachweiſen, daß eine Ertrabrehung ber 
Spulenwelle nicht eintritt, wenn im erfteren Falle die beiden an 
der feften Welle und an ber Spulenwelle befindlichen Räder, und im 
letzteren alle auch noch das am Kniegelenk befindliche Zahnrad gleiche 
Bähnezahlen haben, während im erfteren Falle die Zähnezahl des um 
das Kniegelenk drehbaren Transporteurs, und im legteren Falle bie 
Zähnezahlen der um bie Zapfen an den Knieſchenkeln drehbaren Trans- 
porteurs vollfommen gleihgültig find. 

24) Die richtige Wirkung eines Flyers nad) dem älteren Syſteme 
hängt weſentlich von der richtigen Theilung ber Zahnftange 
(peigne) mit ungleich großen Zähnen ab. Die Berehnmg der Größe 
der Seitenverfchiebung des Riemens auf der koniſchen Trommel beim 
Uebergange von einer Luntenſchicht zur andern auf der Spule be- 
ruht auf der in Nr. 19 angegebenen Beſchaffenheit der Spulenbemwe- 
gung, und wurde in ihrer mathematijchen Begründung bereitd von 
Ch. Bernoulli (Rationelle Darftellung der mechanischen Baumwoll⸗ 
ſpinnerei, Baſel 1829, S. 260) dargelegt. Sie iſt, wenn auch nicht 
ſchwierig, doch mühevoll und es erwarb ſich daher J. J. Bourcart 
(Bulletin de Mulhouse IV. 470) ein Verdienſt dadurch, daß er für 
dieſe Konftruftion ein richtiges graphiſches Verfahren im Gegenſatz zu 
dem von Peblanc angegebenen unrichtigen aufftellte, bezüglich deſſen 
wir auf die angeführte Quelle verweifen, in welcher die Refultate des 
richtigen und unrichtigen Verfahrens neben einandergeftellt find. 

25) Durch die vorher (Nr. 22—24) angegebenen Berbefjerungen 
erhielt das ältere Flyerſyſtem weſentliche Veränderungen und wurbe 
ungefähr feit 1834 in der Art ausgeführt, wie dies die Abbildungen 
in Karmarſch und Heeren’s technifhem Wörterbuhe, ältere Ausgabe 
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1843 ©. 118 bdarftellen. Wir verweifen hiermit in der Hauptſache 
auf dieſe Abbildung der durch neuere Konftruftionen weſentlich über- 
flügelten Einrichtung und führen nur an, daß folgendes als charalte— 
riſtiſche Eigenthümlichkeit derfelben angefehen werben fanı. Die Re: 
aulirung der Spulen und Wagenbewegung erfolgte durch zwei Frif- 
tionsfegelpaare, welche Fig. 154 (Taf. 14) in der vorderen Anficht und 
dig. 155 in Grundriſſe im %,, der natürlichen Größe für einen Grob- 
flyer deutlich macht. | 

Auf die Hauptwelle a ift der Friftionskegel b mit feiner längeren 
Büchſe durch Feder und Nuth verfchiebbar aufgebracht; die Büchſe 
umgreift der Zaum c, ber mit den Stäben ee verbunden iſt; ber 
eine berfelben läuft in der Führung dd, ift mit dem andern durch das 
Zwiſchenſtück f verbunden und berührt mit feinem Kopfe die Schiene 
g. Letztere ift auf der Platte h befeftigt und kann durch Stell 
ſchrauben unter verfchiedenen Neigungswinkeln feftgeftellt werben. Die 
Platte h gleitet auf der Führung p horizontal nad) vorn zu und wird 
nach biefer Richtung durch ein mit der Schnur q verbundenes Gewicht 
gezogen; fie wird aber durch einen ber Sperrfegel k oder | verhindert 
viefem Zuge zu folgen, wenn fich einer verfelben vermöge feiner Fe— 
verkraft gegen einen der Zähne der doppelfeitigen auf h aufgefchraubten 
Zahnftange i anlegt. Die Zähne dieſer Zahnftange find gegen einan- 
der verfegt. Zwiſchen ven Sperrfegeln k und 1 befindet ſich eine mit 
ver Welle m verbundene herzförmige Scheibe, und oberhalb ift an m 
rechtwinkelig vorftehend ein Arm n angebradht. Gegen legteren ſtößt bei 
Beendigung des Wagenlaufs entweder die obere fchiefgeftellte Platte o“ 
ober die untere o, welche mit dem Spulenmwagen verbunden find, und 
dreht dabei n entweder nach rechts oder nad) links, was zur Folge hat, 
daß durch die herzförmige Scheibe entweber 1 oder k ausgerückt wird. 
Dei jever folhen Ausrüdung eines der Sperrfegel fann ſich nun h 
unter Einwirkung des an q ziehenden Gewichtes bis zur Berührung des 
anderen Sperrfegels mit dem nächſten Zahne vorwärts bewegen. 

Nach einer folhen Bewegung geftattet nun auch die Schiene g 
dem an e angebrachten Kopfe etwas weiter nad) links zu treten, wenn 
gegen b der dazu erforderliche Drud ausgeübt wird. Dies erfolgt 
aber durch die Fegelförmige Scheibe r, welche ftark gegen b durch einen 
Hebelapparat angepreft wird, und dabei zugleich ſich an b fo verjchie- 
ben kann, daß fie nach jevem Zahnwechſel b an einem etwas Heineren 
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Halbmeſſer berührt, und dabei eine etwas geringere Umdrehungsge— 
ſchwindigkeit von b mitgetheilt erhält. Bon der Welle der Scheibe r 
aus geht durch das Winfelradvorgelege s t die Bewegung auf die fte- 
hende Welle, und von diefer durch das mit dem Wagen verfchiebbare 
Winkelradgetriebe u und das Rad v an die Spulenwelle über, welche 
durch die konoidiſchen Nadvorgelege w x die Spulenfüße umdreht. 

Auf der Hauptwelle befindet ſich ferner der Friftionsfegel y, ebenſo 
wie ber bei b erwähnte eingerichtet; für denſelben haben die Buchftaben 
c‘ bi8 g* diejelbe Bedeutung wie vorher c bis g, und es bewirkt nun bie 
Schiene g’ daß y unter Einwirkung der an einer vertifalen Welle 
verfchiebbaren Reibungsjcheibe z fich bei jedem Zahnwechſel etwas wei- 
ter nad) rechts bewegen kann, wobei z etwas tiefer nieberjinft, mit 
einem kleineren Halbwmefjer von y in Berührung fommt, und daher 
eine langfamere Bewegung annimmt. 

Das Winfelradvorgelege bei A überträgt nun bie Bewegung von 
z auf eine horizontale Welle, an deren Ende fich ein Getriebe befindet, 
das zwifchen zwei größeren Zahnräbern fteht, bei jevem Zahmwechfel 
mit dem entgegengefegten in Eingriff gebracht wird und daburd die 
auf und niebergebende Beweguug des Wagens hervorruft. Der Ap- 
parat zum Wechſeln dieſes Getriebes ift dem bei der Röhrenmafchine 
zu gleichem Zwecke angebrachten ähnlich. 

Die wirkliche Derehuung der Zahnläugen in ver Zahnftange i ift 
in der oben angegebenen Quelle, in 9. Montgomery’s Theorie und 
Praris der Baumwollſpinnerei, überfegt von Wied und Trübsbach, 
1840, ©. 80 und in Fiſcher, der praftifche Baumwollſpinner, Yeip- 
zig 1855, ©.210 enthalten. Die vorliegend befchrichene Flyereinrich- 
tung macht e8 aber möglich, mit-einer foldyen Zahnftange, welche un— 
gleich lange Zähne bejigt, aud) eine richtige Wagenbewegung zu erlangen, 
was bei der älteren Einrichtung, wie fie im Hanptwerfe abgebilvet, 
zu erreichen unmöglich iſt. Die Geſchwindigkeit der Wagenbewegung 
für die einzelnen Spulenfchichten fell nämlich dem bei der Aufwindung 
gerade Statt findenden Spulenhalbmefjer umgekehrt proportional feyn, 
faun alfo durch einen Konus hervorgebracht werben, bei welden fich 
die Durchmeſſer für die nad) einander folgenden Berührungsftellen des 
Riemens oder der Keibungsjheibe verhalten, wie die Durchmeffer der 
hinter einander folgenden Puntenfhichten der Spule. Da nun letztere 
ftets um gleiche Größe wachſen, fo wird dies aud) bei den Durchmeſſern 
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des Konus der Fall feyn, und hierdurch wird. hervorgebracht, daß 
bie Berührungsftellen des Riemens oder der Reibungsſcheibe am Konus 
gleich) weit von einander abftehen müſſen. Cine richtig hervorzubrin- 
gende Wagenbewegung verlangt daher zur Berfchiebung des Riemens 
eine Zahnftange mit gleichen Zähnen, oder bei einer Zahnftange mit 
ungleichen Zähnen eine fo gebogene Form der Schiene g‘, daß dadurch 
die angegebene Bedingung erfüllt ift, mas ſich bei dem zuletzt befchrie- 
benen älteren Flyerfyftem in ver That auch ausführen läßt. Bei ver 
früheren. Konftruftion (vergl. Big. 7 Taf. 14 des Hauptwerks) ift aber 
die Verſchiebung der Reibungsrolle x’ an der Friktionsſcheibe g’ pro- 
portional den Zahnlängen in der Zahnftange q’, was zur Folge hat, 
daß wenn bei einer Lage die Aufwindung der Lunte regelmäßig in un« 
mittelbarer Nebeneinanderlagerung erfolgt, jede andere Schicht fo aufge- 
wunden werben muß, daß die Luntenlagen entweder zu bicht Tiegen 
ober zwiſchen denſelben ein Zwifchenraum bleibt. 

Aber trog der wejentlicyen Verbeſſerung der neueren Einrichtung 
des älteren Flyerſyſtems bleibt dasſelbe doc in mehr als einer DBezie- 
bung mangelhaft, nämlich: a) die mathematifch richtig berechneten Be- 
rührungshalbmefjer find wegen der Breite der fich berlihrenden Flächen 
ſchwierig herzuftellen; es beträgt nämlich die Breite der fegelförmigen ° 
Neibungsfcheibe v Fig. 155 etwa 1'/, Zoll, die der Keibungsjcheibe z 
etwa /, Zoll; hat num dies auch feinen Einfluß bei der Stellung bei- 
ver Kegelflächen, wo die Spiten derfelben in einen Punkt zufammen- 
laufen, weldye z. B. in ver in Fig. 155 gezeichneten Lage Statt finden 
mag; fo tritt doch bei den übrigen Stellungen, und namentlic dann, 
wenn der Heinfte Halbmefjer von b bis zu dem Heinften Halbmeffer 
von v gelangt ift, der Umftand ein, daß die Spigen beiver Kegel nidyt 
mehr in einen Punkt zufammenfallen, daher auch nicht alle einander 
berührende Punkte gleichzeitige Wege durchlaufen und. demnach ein theil- 
weifes Voreilen einzelner und Zurüdbleiben anderer eintreten muß; 
b) der Kegel r hat einen bebveutenden Wiberftand zu überwinden, da 
er fämmtliche Spulen zu drehen hat, es ift daher fchwierig den noth— 
wendigen Reibungswiderftand zwijchen b und r hervorzubringen, und 
namentlih beim Stillhalten und wieder in Gangfegen des Flyers 
tritt leicht ein Voreilen over Zurüdbleiben von b ein, was nothwendig 
minbeftens Fehler in ver Stredung des Dochtes erzeugen muß; c) Aen- 
derungen in der Stellung der Reibungskegel gegen einander, um einer 
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zu ſtarken oder zu ſchwachen Streckung abzuhelfen, wirken nicht gleid- 
mäßig auf die verſchiedenen Schichten der Spule ein, und es ergeben 
fich dadurch wefentliche Feinheitsunterſchiede im Dochte an verſchiedenen 
Stellen der Spulenſchichten; d) Veränderungen im Drahte find ziem- 
lich ſchwierig anzubringen, 

26) Zur Verbeſſerung dieſer Unvollkommenheiten wurde 1823 von 
Green in Mansfield eine Einrichtung angegeben (Newton, Journ. of 
science, VII. 284.), um vie Spulenbewegung mit der Bewegung ber 
Spindel regulirkar durch einen Mechanismus zu werbinden, welcher 
ziemlich zufammengefet war, und am jeder Spindel einzeln angebradit 
werben mußte, weshalb dieſe Einrichtung feinen bleibenden Eingang 
fand. 

97) Die wichtigfte Berbefferung brachte H. Houldsworth in Man- 
chefter 1824 durd) die Differenzialbewegung, das Differenzial- 
getriebe (differential motion; mouvement diff6rentiel) an. Durch 
diefen Mechanismus wird e8 möglih, die Summe oder Differenz der 
drehenden Bewegung zweier Wellen auf eine britte zu übertragen; er 
ift alfo ganz geeignet für Hervorbringung der Spulenbewegung, dA 
diefe aus der Summe oder Differenz der ſtets Fonftanten Spindelbe 
wegung und ber nad dem Spulendurchmeſſer veränderlichen Aufwinde- 
bewegung ift (vergl. Nr. 19). Die einfachfte Einrichtung des Diffe 
renzialgetriebes ift in Fig. 156 u. 157 bargeftellt. A ift eine Well, 
auf welcher tas Winkelrad a befeftigt, das Winkelrad b brehbar ober 
loſe äufgefhoben iſt; zwifchen a und b befinden fich die Winfelräber 
e und d; diefe find drehbar um Achſen, welche in radialer Nichtung 
in dem Rabe e (dem Differenzialrade) Liegen; das Rad e ift ebenfalls 
prehbar oder lofe mit feiner Büchſe auf die Welle A aufgefchoben, und 
erhält eine brehende Bewegung durch das auf ver Welle B befinbliche 
Getriebe f. Mit dem Winfelrade b befindet ſich in fefter Verbindung 
das Stirurad g, welches nebft b durd) den auf A gefchraubten Ring 
h an einer Geitenverfchiebung verhindert wird, und auf das Rad i an 
ber Welle C feine drehende Bewegung überträgt. 

Wird nun zunächft voransgefegt, die Welle B ftehe ftill, das 
Differenzialrab e erhalte daher gar Feine drehende Bewegung, fo wird 
die drehende Bewegung der Welle A von dem Winfelrade a aus durch 
die beiden Transporteurräder e und d auf b übergehen und b biefelbe 
Umbrehungszahl erhalten wie a, nur im entgegengefegter Richtung; 
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dieſe entgegengefegte Richtung wirb durch die Radverbindung g ind i 
aber wieder umgefegt, und es läßt ſich daher, wenn g und i gleiche 
Zähnezahlen erhalten und die Umbrehungszahlen für A, B und C mit 
a, 8, y bezeichnet werben, der Bewegungszuftend für die drei Wellen 
in biefem Falle fo varftellen, daß 
die Welle A bie Welle B bie Welle C 

Umbrehungen macht: 4 0 y=a 

Wird ferner voransgefegt, die Welle A ftehe ftill, die Welle B 
made 3 Umbprehungen, fo wird das Differenzialrad e in gleicher Zeit 


= . 8 Umbrehungen machen. Nun wird aber jeder Durchmeffer der 


Winfelräder ce und d 5. B. km als ein Hebel erfcheinen, weldyer bei 
k (da a fill fteht) feinen Stügpunft hat, bei 1 eine Bewegung er- 
hält, welche der Umbrehungszahl des Differenzialrades entfpricht, und 
daher bei m eine Bewegung überträgt, welche im Verhältniß von 
kl:km d.h. von 1:2 größer ift, als vie Bewegungsgröße in 1, e8 
wird daher aud) b bie doppelte Umbrehungszahl von e und zwar in 
derfelben Richtung wie 1 erhalten; bie Bewegung von B wurde aber 
durch den Eingriff von e in f in die entgegengefegte Richtung umge- 
fett, Gleiches findet num durch die Verbindung von g und i Statt, 
die Bewegung von B wirb daher bei C im derſelben Richtung wie an« 
fänglih Statt finden, und e8 wird daher, wenn e und f die Zähne— 
zahlen für bie gleihbenannten Räder bebeuten, nur Statt finden für 
die Welle A die Welle B die Welle C 


die Umbrehungszahl: O ß v=2 — 6 
Verbinden wir nun beide Vorausſetzungen mit einander, und be— 
zeichnen die Umbrehungsrichtung von B mit + in dem Falle, wenn 
fie mit der von A übereinftinmt, und mit — dann, wenn fie bie 


entgegengefegte ift, fo ergibt ſich für 
die Welle A vie Welle B die Welle C 


die Umbrehungsgahl: a + y=a+t2 Z ⸗ 
woraus folgt, daß für * = , die Welle C die Summe ober 


Differenz der Umbrehungszahlen von A und B annehmen wird. Häufig 
wird mın aber 5 nicht —“, gemacht, um zugleich eine Berminberung 
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der Geſchwindigkeitsveränderung, welche durch B auf C hervorgebradit 
werben foll, zu erzielen. 

Beim Flyer wird nun von dieſer Radverbindung in fofern Anwendung 
gemacht, als man die Spindelgefhwinbigfeit durch A, Die Aufwindebewe- 
gung, welche von dem regulirenden Konus ausgeht, durch B übertragen 
(äft, und dann in C die jedes Mal erforderliche Spulengefchtwindigfeit er- 
hält; in Bift aber zugleich die Geſchwindigkeit vorhanden, welche zur Her: 
vorbringung der erforderlichen Wagengefchwindigfeit benugt werben kann. 
Ein Flyer, bei welchen bie Bewegungen in der hier angebenteten Art hervor 
gebracht werben, heißt ein Differenzialflyer, Flyer neueren Syſtems. 

28) Eine in neuerer Zeit angewendete veränderte Form für den 
Mechanismus des Differenzialgetriebes ſtellen Fig. 158 und 159 bar. 
Hier haben die Buchſtaben dieſelbe Bedeutung wie vorher, a ift ein 
auf der Welle A feft ſitzendes zylindriſches Rad, welches durch bie 
beiden zylindriſchen Transporteure o und d, die ſich um an dem 
Differenzialrade e angebrachte Zapfen als Adıfen drehen, die Spindel» 
bewegung auf den innerlich verzahnten Ring b überträgt, während bie 
durch einen Konus regulirte Aufwindebewegung dur f auf e übergeht, 
und das mit b feit verbundene zylinbrifche Rab g die geſammte 
Spufenbewegung durch i weiter fortleitet. Es mögen A, B, C umb 
a, 3; y diefelbe Bedeutung wie früher haben, r fei der Halbmefjer 
von a, Rover von b und o der Halbmeffer des Kreifes, den die Achſen 
von e und d bei der Umbrehung von e um A beſchreiben; dann 


Stehen die Welle B und das Differenzialrad e ftill, und brebt 
fi) A und daher aud das Zahnrad a im einer beſtimmten Zeit um 
den Winkel 9, fo durchläuft hierbei ein Punkt in der Peripherie von 
a den Bogen op=rp; eine gleiche Weggröße wird durch c und d 
auf b übertragen, dieſe Bogengröße r p entfpricht aber bei dem Halb- 
mefjer R einen Winkel 9 = - 9; fett man ftatt der Halbmefjer bie 
Zähnezahlen, und ftatt der Winkel die gleichzeitigen Umbrehungszahlen, 
fo ift für 3= 0 die Anzahl Umdrehungen von b in der Zeit, we 


A a Umbrehungen macht: a, umd zwar im entgegengejeten Sinne 


von A, daher für gleiche Zähnezahlen von g uud i, y= r a. 
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Steht ferner A fill und durchläuft e im einer beftimmten Zeit 
ven Winkel 9, oder der Zapfen des Rades c in biefer Zeit den Bogen 


uv=pp= R F 9, ſo kann q als Stützpunkt für den Durch— 


meſſer q t des Rades e angefehen werben und t bewegt b daher in 
verjelben Zeit um 229= (R+r)y in verfelben Nichtung, wie fich 
e bewegt, vorwärts. Diefer Bogen (R-+r) » entfpricht aber einem 
Drehungswinfel von a .9. Werden daher auch bier ftatt der 


Winkel die Umdrehungszahlen und ftatt der Halbmeffer die Zähnezahlen 
gejegt, und angenommen, daß für 3 Umprehungen von B die Um: 





drehungszahl von e ift: _ %, jo wird bei a=0 offenbar 
R+r f _a+b f 





= 


Hiernach ift: 


bei ver Welle A, bei ver Welle B, bei der Melle C. 











für et. 0 ara 
a+b f 
* 0 P- = D — 
daher für a. und 2. yatar?T) —ß 


je nachdem B in gleichem Sinne mit A ſich dreht oder im entgegen- 
geſetzten. Der legte Ausorud kann auch gefchrieben werben 


retarim+lo 


und es ift Leicht zu erjehen, daß für à — b ober R, d. h. 
wenn die vorliegende Form in die in Mr. 27 beſchriebene Form über⸗ 
geht, dann auch für 7 der vorher aufgeftellte Werth erhalten wird. 
29) Anfänglid) wurden die Differenzialflyger mit Schnur: 
trieb ausgeführt; Abbildungen von denfelben find enthalten, z. B. in 
Bernoulli's bereits angeführter Darſtellung der Baumwollſpinnerei 
Taf. 14, in Oger's Werk Taf. 11 und im Bulletin de Mulhouse V, 
Taf. 70, bei Gelegenheit der Abhandlung von G. Scheidecker, in wel- 
her derfelbe die mathematifche Theorie des Differenzialflyers und der 
Flyer nach älterem Syſteme aufftellt, und dabei den Irrthum bes 
richtigt, als könne man ben Differenzialmechanismus nur in dem Falle 
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anwenden, wenn bie Spulen fchneller fich drehen als die Spindeln. 
Bei diefen Abbildungen ift das Mangelrad zur Hervorbringung der 
Bewegung des Wagens beibehalten. Das Differenzialgetriebe ift bei 
diefen Konftruftionen gewöhnlich in einer Trommel eingefhloffen, von 
welcher die Schnüre zur Spulenbewegung ausgehen, und welde im 
Innern ftatt der beiden Räder e und d (cf. Nr. 27) nur eines ent- 
hält, wodurch die Wirkung natürlich nicht beeinträchtigt wird. 

30) Im Jahre 1837 erhielt E. Walter auf einen Differenztalfiyer 
mit Schnurbewegung in Defterreih ein Patent (vergl. Beichreibung 
der öfterreichifchen Patente Bd. II, ©. 54), bei welchem eine weſentlich 
verfchiedene Anordnung des gefammten Mechanismus vorlam ; derfelbe ift 
ziemlich komplizirt und jcheint wenig in Anwendung gelommen zu fein. 

31) C. Pfaff in Chemnitz erhielt 1839 ein Patent auf einen 
Doppelflyer, bei welchem die Spindeln, ähnlich wie bei dem amert- 
fanifhen double-speeder, fo wohl auf der einen al® auch auf ber 
gegenüber ftehenven Längenfeite des Geſtelles angebradht waren. Der 
Differenzial- und Regulirungsmechanismus befand fih an ber einen 
Stirnfeite des Geftellee. Die Spindeln und Spulen wurben durch 
Riemen getrieben ; auch diefe Konftruktion fand wenig Anwendung. 

32) Um eine ficherere Hervorbringung der YAufwindebewegung 
durch den regulirenden Kegel oder die koniſche Trommel zu erlangen, 
find außer der Herftellung einer genügend großen Riemenfpannung 
mit Spannrollen, welche gewöhnlich angewendet werben, oder mit einer 
Belaftung des einen Endes der Konuswelle, die zu dem Ende in einer 
vertifalen Führung läuft, verfchievene Vorfchläge gemadt worden. Im 
diefer Beziehung, und wegen zwedmäßigfter Form des Konus ift auf 
folgende Einrichtungen zu verweifen. 

a) 9. Schwarg (Bulletin de Mulhouse XIX, p. 1) madt auf 
bie Unficherheit der Bewegungsübertragung von einer verſchiebbaren 
Riemenſcheibe auf einen nicht in feften Pagern liegenden Kegel aufmerf- 
fam, welche namentlih auch das Uebel mit fi führt, daß die eine 
Riemenfeite ftärfer ausgedehnt wird, als die andere; er empfiehlt des» 
halb zwei parallel neben einander liegende abgeftumpfte Kegel 
in umgekehrter Lage, welche durch einen Riemen verbunden werben, 
und von benen ber eine von der Hauptwelle bewegt wird und der 
andere bie Bewegung auf das Differenzialrad überträgt. Allein abge- 
fehen von dem Umftanbe, daß der Riemen hier an jedem Kegel nach 
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der entgegengefetten Richtung fich zu verfchieben fucht, und daher jeben- 
falls eine doppelte Riemenführung vworausfegt, fo wie daß der Riemen 
für volllommen gleihe Spannung in der mittleren Page eine etwas 
antere Länge haben müßte, als an ben Enden, ift hier, um bei gleich 
großer Riemenverfchiebung eine gleiche Differenz der Umbrehungs- 
geihwindigfeit zu erhalten, eine konoidiſche Geftalt des einen Kegels 
erforderlich, oder es wird, wenn legtere nicht gewählt werben foll, eine 
Seitenverſchiebung des Riemens um ungleiche Größen erforderlich, was 
wieder zu einer Zahnftange mit ungleichen Zähnen führt. 

b) 8. €. Salabin (ibid. p. 15) empfiehlt eine Erpanfion® 
riemenfdeibe, um das ſchiefe Auflaufen des Niemens auf ven ſich 
nad) der einen Seite zu verjüngenben Kegel zu vermeiden, und bie 
Anwendung eines dur ein ſtarkes Gewicht gefpannten Riemens. Die 
Riemenſcheibe befteht ähnlich) wie bei den an den Papiermafchinen ge- 
bräudlichen Erpanfionsjcheiben aus 12 Ringftüden, von denen jedes 
auf einer fchiefen Platte oder Rippe liegt, welche letteren mit ihren 
äußeren Kanten Kegelfeiten bilden und an einer Welle fternförmig be- 
feftigt find. Statt der gewöhnlich vorkommenden Berjdiebung des 
Riemens auf dem Kegel, wird hier diefer Rippenkegel nad) jedem 
Wagen» Auf oder Niedergange um die Fänge eines Zahnes der Zahn- 
ftange gegen die Erpanfionsfcheibe verfchoben. 

e) Ein Erpanfionsfonus mit verftellbarem Neigungswinfel 
(eöne universel) für einen Flyer älteren Syftemes war bereits 1837 
von Scheibel und Loos in Thann angegeben worden (Brevets 48, 
p- 94). Bei demſelben waren ftatt der Rippen Stäbe vorhanden, 
welche fid} an der Hleineren Endſcheibe des Konus mit Krüdenzapfen 
drehten und an der größeren Enbfcheibe ähnlich wie bei der Uhrmacher⸗ 
band durch zwei Platten, von denen bie eine radial, die andere ſpiral⸗ 
förmig liegende Schlige hat, gleichmäßig von der Are entfernt ober 
verfelben genähert werben Eonnten, jo daß hierburdy ber Neigung: . 
winfel des Kegels verändert wurde. An den Ringftüden ver Riemen- 
fcheibe waren dann natürlich die Führungen der Stäbe ebenfalls drehbar 
angefertigt, um fich dem verfchiebenen Neigungswintel anfchliegen zu 
können. 

d) Bei vem Kettenlonus von Mac Lardy (Polyt. Eentralbl. 
1847, ©. 788) liegt einem mit fehraubengangförmigen Gängen ver- 
fehenen Konus ein Zylinder gegenüber; in ven Gängen bes erfteren 
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liegt eine Kette, deren Ende an dem letzteren befeſtigt iſt. Dreht ſich 
num der Zylinder, fo windet ſich auf denſelben vie Kette auf, und er- 
theilt dem Kegel eine dem jevesmaligen Halbmeffer an ven Berührungs- 
punkte der Kette umgekehrt proportionale Umdrehungségeſchwindigkeit, 
welche auf das Differenzialrad eines Differenzialgetriebes übergeht. Um 
die Kette nach beendeter Abwidelung nicht wieder aufwideln zu müſſen, 
wird für die nächſte Spulenbildung von der Hauptwelle aus der Ketten- 
konus bireft bewegt, und durch feine Kette der parallel liegende Zylin- 
ber, won diefen aber die Spulenwelle durch ein zweites vorhandenes 
Differenzialgetriebe. Es bevarf feiner ausführlichen Auseinanderfegung, 
daß diefer Mechanismus deshalb im Prinzip falſch ift, weil er eine 
ftetige Umänderung ver Gefchwindigfeit in der Aufmwindebemegung ber» 
vorbringt, und nicht wie es erforderlich ift, eine abfagweije eintretende. 

e) Dem gleichen Vorwurfe unterliegt eine zweite Einrichtung 
vesfelben Erfinders, nach welcher der Konus in den vorher erwähnten 
Schraubengängen Zähne von durchaus gleicher Theilung enthält, in melche 
ein allmälig längs des Konus verfchobenes Getriebe eingreift, und ſomit 
biefelbe Bewegung, wie vorher angegeben wurde, bervorbringt. 

f) Der von Ottis Petee in Newtown in ben Bereinigten Staaten 
erfundene und in Amerika mehrfach eingeführte gezahnte Konus, 
welcher auch an einem von der Societe du Phenix in Gent 1851 in 
London ausgeftellten Differenzialflyer angebracht war, erjcheint aller- 
dings vom mathematifhen Standpunkte aus als die vollfommenfte und 
ſicherſte Einrichtung zur Hervorbringung der Anfwinbebewegung und 
zur Bewegung des Differenzialrades, Der Konus beiteht aus hinter- 
einanberfolgenden Rädern, melde mit Rädern an einem zweiten in 
umgekehrter Richtung liegenden im Eingriff ftehen. Die Wellen beider 
Konen liegen parallel. An dem einen Komus find die Räder feit, an 
dem anbern loſe auf die Welle aufgefhoben; die Welle des letzteren 
bat eine Spur, im welcher fi ein mit einem Zahn verfehener Stab 
verſchieben kann; diefer Zahn verbinvet jedes Mal eines der Iofe aufge- 
ftedten Räder mit der Welle, und es erfolgt dann durch biefes die 
Demwegungsübertragumg auf den andern Konus, während alle übrigen 
loſe aufgefchobenen Räder in entgegengefegter Nichtung mit umlaufen. 
Die Berfchiebung des Stabes mit dem Zahne erfolgt durch die Zahn- 
ftänge ähnlich, wie die Berfchiebung des Riemens bei der gewöhnlichen 
Einrichtung. 
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Die durch die hinter einanberfolgenden Rabverbindungen hervor- 
zubringenden Umdrehungsgeſchwindigkeiten müſſen natürlich in demſelben 
Verhältniß, wie bei dem gewöhnlichen Riemenkonus erfolgen. Bei 
fegterem aber kann die fid) auf einer Welle verfchiebente Riemenſcheibe 
als ein Zylinder A Fig. 171 betrachtet werden, welcher dem Konus 
B gegenüberfteht, und von welchem aus für bie nad einanberfolgenden 
Spulenſchichten der Riemen von a, b, ce x. h nad) den Durchmefjern 
des Konus m, n, o x. bis z läuft. Der Konus B wird num richtig 
reguliren, wenn m :z im Verhältniß des größten und Heinften Spulen- 
durchmeſſers d:D Fig. 173 fteht, ein Verhältniß, das gewöhnlich 
ungefähr 1:3 ift. (Eigentlich ift Statt D zu fegen D vermindert um 


die Tide der legten Schicht, oder D — en, wenn u die Anzahl 





der Luntenſchichten bedeutet; man kann aber den Kegel auch jo kon— 

ſtruiren, daß er die erforberliche Länge hat, um mit vemfelben noch für 

eine weitere Luntenſchicht reguliven zu fönnen, und dann ift die obige Auf- 

ftellung richtig.) Iſt nun in Fig. 172 C der eine und D ver andere 

Zahnkegel, fo wird für eine richtige Bewegungsübertragung fein müffen: 
a:ı = 4a:m 


ß:v=b:n 

y oz C:Oo 
ꝛc. 

{= 1:z 


Sollen die Zahnkegel fo angeordnet werden, daß das Fleinfte und größte 
Rad des einen gleich dem Heinften und größten des andern wird, alfo 
a={ und a=A, jo muß fein 
2: * D:d, oder @:#® =D:d 

daher a: u = VD: Y’d 
Ta nun D:d gemwöhnlid wie 3:1 ift, fo wird für dieſes Verhält— 
niß a:u = 1732: 1000, oder 433 :250. Nimmt man uum eine 
dieſem Verhältniß entfprechenve Größe ver Zähnezahlen an, bezeichnet 
die Zähnezahl für das der erften Schicht entfprechende Rad mit dem 
Durchmeſſer a durch M, und wählt die Zähnezahlen für 4, y ꝛc. etwa 
fo aus, daß je M—x, M— 2x u. f. w. werben, jo müfjen, wenn 
a, v, 0‘, die Zähnmezahlen ver Räder u, », o bebeuten, die im Nach— 
folgenden links ftehenden Ausdrücke den rechtsſtehenden proportional ge- 
macht werden, nämlid) : 
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M 1 
u‘ d 
M—x 1 
v' D—-d 
d+ = 
M—2x 1 
— er 
, GR I—— X. 


wobei m die Zahl der Luntenſchichten auf der vollen Spule bedeutet; 
hiernach ift »', 0‘ 2c. zu beftinnmen. 

g) Der gezahnte Konus, auf welchen Brüggeman in Lille 1850 
ein Patent nahm, ift in Brevets Bd. 18. ©. 215 bejchrieben und 
abgebilve. Bei vemfelben ift der in ber Sonuswelle gleitenbe 
Kuppelungszahn fevernd eingerichtet, jo daß er eine ſehr ſichere und 
prompte Einrüdung bei der Berfehiebung von einem Rade zum andern 
bewirkt. 

33) Eine der neueren Anorbnungen eines Differenzialflyers 
mit Scheibenfpulen, koniſchem Differenzialgetriebe, Mangelrav 
und Scraubenradtrieb für einen Mittelflyer eingerichtet, ftellt mit 
Weglaffung aller zum Berftänbniß der Bewegungsübertragungen nicht 
erforberlichen Theile Fig. 175 und 176 (Taf. 15) im &ten Theile ver 
natürlichen Größe dar. Bon der Hauptwelle A aus geht durch das 
Rad a (40 Zähne) ımd 2 Transporteure tt (in der nachfolgenden 
Beichreibung werben alle Transporteurräder mit t bezeichnet werben) 
die Bewegung auf das Rad b (40 Zähne) au der Spindelwelle B 
über, und von hier aus durch die Schraubenräder ce (42 Zähne) und 
d (30 Zähne) an die Spindeln. 

Parallel zur Hauptwelle liegt die Welle DD, welde durch ras 
Zahnrad e (40 Zähne) 2 Transporteure und das Zahnrad f (40 Zähne) 
mit erfterer verbunden ift. Mit D ift das koniſche Nav g (65 Zähne) 
fejt verbunden, h (65 Zähne), mit i (40 Zähne) durch das Rohr E 
zufammenhängend, loſe aufgefchoben, eben jo das Differenzialrad k 
(160 Zähne), welches von dem Getriebe 1 (34 Zähne) die Aufwinde- 
bewegung der Spule zugeführt erhält, ebenfalls Lofe aufgejchoben. Es 
geht num die gefammte Spulenbewegung mittelft des Kniees F von i 
durch einen Zransporteur auf m (40 Zähne), von hier durch einen 
Transporteur an n (40 Zähne) und auf o (40 Zähne) an der Spu- 
lenwelle G. An legterer ift zur Bewegung der Spulen I jedes Mal 
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ein Schranbenrad p (42 Zähne) angebracht, welches in ein Rab q 
(30 Zähne) am Spulenfuße H eingreift. Die Spulen befinden ſich 
innerhalb der auf den Spindeln aufgeftedten Flügel K. 

Eine dritte horizontale Welle LL ift durch das Zahnrad r 
(17 Zähne), einen Transporter und das Zahnrad s (56 Zähne) 
mit DD verbunden. Auf L nimmt die Riemenſcheibe M (5 Zoll) 
verfhiedene Stellungen ein, welde durch einen mit der Spannrolle N 
angeprekten Riemen P anf ven Hegulirungsfegel O die durch die Auf- 
windebemegung geforderten verfchiedenen Geſchwindigkeiten überträgt ; 
von der Welle des Kegels O geht durch das Getriebe u (16 Zähne), 
welches in das mit 1 an gleiher Welle Q befinbliche Zahnrad v 
(40 Zähne) eingreift, die regulirende Bewegung auf das Differenzial- 
getriebe über. 

Die Seitenverfhiebung von M auf der mit einer Nuth verfehenen 
Welle LL erfolgt durch die Zahnſtauge R, welche durch ein Gewicht 
nach rechts gezogen wird, durch einen ber Sperrfegel 5,5 aber ver« 
bindert wird, dieſe Bewegung früher anzunehmen, als bis dieſer 
Sperrfegel ausgehoben ift, und ſich dann auch nur fo weit verfchiebt, 
bis der zweite Sperrkegel gegen den nächften Zahn fich anlegt. Der 
obere Sperrkfegel legt fich durch fein eigenes Gewicht auf die obere 
Seite der Zahnftange, der untere durch ein Gegengewicht gegen die 
untere Seite. Zwiſchen beiden Sperrkegeln befinden ſich die Aushe- 
bungsbolzen an dem Stabe 7; letzterer ift mit den verftellbaren Bund» 
ringen U verfehen, und gegen einen von biefen ſtößt ein an bem 
Wagen V angebradhter Zylinder im höchſten und tiefften Stande bes 
Wagens, und hebt dabei durch T einen ver Sperrfegel S aus. Iſt 
die ganze Zahnftange abgelaufen, fo wird durch eine einfache Ausrück— 
vorrichtung der Hauptriemen von der Feſtſcheibe auf die Losſcheibe 
gelegt, und damit der Flyer nad) vwollendeter Spulenaufwindiung zum 
Stillſtande gebracht. 

Die Wagenbewegung, welche ebenfalls von O aus zu erfolgen bat, 
wird von dem Eonifchen Getriebe w (von 34 Zähnen) auf das Rab x 
(von 70 Zähnen), von dem mit legterem an gleicher Welle befinblichen 
Getriebe y (von 14 Zähnen) auf das Rab z (von 80 Zähnen), und 
von dem mit leterem an gleicher Welle befindlichen Getriebe a’ (von 
6- Zähnen) auf das Mangel- oder Wenberad b’ (von 92 Zähnen) 
übertragen. Letzteres befindet fi an der Wagenwelle W, zugleid) 
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mit ben Getrieben d’, d‘, welche in die an dem Wagen ſelbſt befe- 
fligten Zahnftangen e‘ e’ eingreifen unb dadurch den übrigens durch 
Gegengewichte äquilibrirten Wagen V auf und nieder beiwegen. 

Zur Bewegung des Stredwerkes ift an der horizontalen Welle LL 
das Rad f’ (von 62 Zähnen) angebracht, welches in das Rad g’ (von 
90 Zähnen) eingreift, das an dem Borberzylinder Z (von 1%, Zoll 
Durchmeſſer) figt. An der Welle von Z befindet ſich das Getriebe h‘ 
(von 34 Zähnen), weldyes in das Rab i’ (von 96 Zähnen) eingreift, 
und an gleicher Welle mit legterem das Wechfelgetriebe k’ (von 28 
bis 40 Zähnen), welches in das Rad 1’ (von 54 Zähnen) am Hinter- 
zylinder X eingreift; legterer ift mit dem Habe m‘ (von 34 Zähnen) 
verfehen, während der Mittelzylinder Y ein Rab n‘ (von 31 Zähnen) 
enthält ; zwifchen m’ und n‘ ift ein Doppelrad oder Transporteur an« 
gebracht, X und Y haben 1'/, Zoll Durchmeſſer. 

Bei Aufftellung der nachfolgenden Berechnung follen a, b, e x. 
die Zähnezahlen der mit den betreffenden Buchftaben bezeichneten Räder, 
A,C, E,L, X x. bie gleichzeitig Statt findenden Umdrehungen ver 
mit den betreffenden Buchftaben benannten Räder bedeuten, und follen 
bei Aufftellung der Berechnung die Transporteurräber mit dem Buch» 
ftaben t regelmäßig mit eingejegt werben, weil erft dann aus ber für 
bie Berechnung der Umbrehungsgejchwindigfeiten aufgenommenen Formel 
fih die Umbrehungsrichtung unter Berückſichtigung des Umftandes ent- 
nehmen läßt, daß durch jeden Rabeingriff die Umbrehungsrichtung in die 
entgegengefetste verwandelt wird. 

Macht die Hauptwelle A Umdrehungen in der Minute, fo er- 
gibt ſich 
die Umdrehungszahl für vie 

DMO=A8.2.2.% 
die Umbrehungszahl für si D: 


et t 
2)D=A...::'7 
und für die Welle L: 


ER OS SE ANA 
3) A. tft oe 


ferner für den Vorberzylinder: 


922L 


4 
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für den Hinterzylinder : 


’ g’ 1’ l‘ 
und für den Mittelzylinver : 
)Y=L NK met 
g‘ i⸗ l’ t n‘ 


Durch Z ergibt fi) die Länge des von bem Vorderzylinder ausgege- 
benen Fadens, wenn 2 ven Durchmeffer bezeichnet, 

7) 12 L — z’ m. 
und wenn man biefen Ausorud mit dem zwiſchen bem Borderzylinder 
und der Spule erforderlichen Verzuge nämlih 1:1 9 multiplizirt, 
fo ergibt fid) die Yänge des bei A Umdrehungen der Hauptwelle aufs 
zumwidelnden Fadens: 

8) A =ı(l+p) 
und hiernad der Draht für die Pängeneinheit, etwa pro Zoll, wenn 4° 
in Zollen ausgebrüdt ift: 
)am C 

Ä 


Letztere Gleichung dient weſentlich dazu, um den Zuſammenhang zwi⸗ 
ſchen den Umdrehungen der Spindeln und des Vorderzylinders ſo zu 
beſtimmen, daß erſtere Zahl eine möglichſt niedrige wird. 

Bezeichnet man nun mit M' den Durchmeſſer der Riemenſcheibe M, 
mit O' den Heinften und mit O? den größten Durchmefjer des Konus 
(Größen, welche im vorliegenden Falle 5%, 1%“ und 6° find), fo er 
hält man bie Heinfte und größte Umdrehungszahl der Welle Q: 

10 Q=L * ES Pe = 
0'v 0? v 
und es ergibt fi) aus einer fpeziellen Beurtheilung der Radeingriffe, 
daß, wenn A nad rechts zu fich umdreht, fih D und L nach rechts 
1 
zu, dagegen Q nad) links zu umdreht (mit dem Gliede = ift nämlich 
feine Umfegung der Bewegungsrichtung verbunden) ; hiernach ergibt ſich 
die Umbdrehungszahl fir die Spulen E (vergl. Nr. 27). 


1 
ME=D-2,.Q 


und zwar wirb fi) E entgegengefegt drehen als D, daher in berfelben 
Richtung wie A. Nım wird die Umbrehungszahl für die Spulen: 
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2)lI=E.- .- .- <<. 


d. h. ebenfalls nad) rechts herum, wie dies auch bei den Spinveln der 
Fall war, was in ber Natur der Sache liegt. 

Der Ietste Ausdruck kann verſchiedene Werthe erhalten, je nad)« 
dem Q innerhalb ver oben angegebenen Grenzen ebenfalls verſchie— 
dene Werthe annimmt. Es wird baher darauf ankommen, zunächſt 
bei gegebener Radverbindung eines Flyers den Heinften und größten 
für die richtige Spulenaufwindung erforderlichen Durchmeſſer O' und O? 
des Kegels O zu finden. 

Aufer der in der Gleihung 12 aufgeftellten Beftimmung fir bie 
erforberliche Spulenumbrehung läßt ſich nun aber noch eine zweite Ber 
ftimmung treffen dadurch, daß man die Aufwindebewegung aus ben 
Spulendimenfionen direft beftimmt, und von ber Spindelbewegung ab- 
zieht (hier abzieht, da D und Q fi nad) entgegengefegter Richtung 
umbrehen, folglich durch das Tifferenzinlgetricbe eine Spulengeſchwin⸗ 
digfeit erzeugt wird, die Heiner it, als bie ber Spindel oder des 
Flügels.) Bezeichnet man nun mit d und 4 den Fleinften und größten 
Durchmeſſer der Spule (hier etwa 17/, und 37, Zoll), jo find bei ver 
erften und bei der Iegten Lunteuſchicht 

13) Se oder > 
Umdrehungen der Spule erforderlich um die Länge A' bei A Um 
drehungen der Hauptwelle aufzuwinden (wobei wiederholt erinnert 
werben mag, baß bei biefer einfacheren Ableitung eigentlich die legte 
Luntenfchicht auf den Durchmeſſer A aufgemunden zu denken ift); es 
ift daher auch die Umdrehungszahl für die Spule im Anfange I! und zu 
Ende I? durd die Beftimmung gegeben : 
14,1 =C— * un PC — 7 
Die Bergleihung von Nr, 14 mit Nr. 12 führt zur Beftimmung von O' 
und O2, wenn man in beide Ausdrüde die urfprünglid gegebenen 
Größen einſetzt; e8 entfteht dann, wenn man alle ſich hebenden Größen 
wegläßt, der Ausdruch: 
EM 4,2 a hy 

ee 
zur Beftimmung von O' und, wenn man ftatt O' und Ö einfegt O° 


15)1 —2 
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und 4, ein gleicher Ausdruck zur Beftinmung von O?; Ausdrücke, 
welche in Zahlen ausgeführt überans einfach werben. Auch läßt fich, 
wenn O' beftimmt ift, für O2 die Proportion benußen 

16) 0:09? = 68:4. 

Hat man aber O' und O? gefunden, fo ift ihre Entfernung auf 
dem Konus O aufzufuchen und ver Zwilchenraum in fo viel gleiche 
Theile zu theilen, als die Spule zylindriſche Luntenſchichten erhalten 
fell; die fo ausgeführte Theilung wird der Konftruftion der Zahn- 
ſtange R zu Grunde gelegt. 

Es bedarf nach dem Angebeuteten feiner ausführlicheren Erwähnung 
wie zu verfahren ift, wenn für eine beftimmte Zahnftange der Konus 
aufgefunden, oder für Konus und Zahnftange die angemefjene Ge- 
Ihwindigfeitsüberfegung in dem Räderwerke hergeftellt werben ſoll; zu 
erfterem Berfahren wird Übrigens in dem fpäter mitgetheilten Zahlen- 
beifpiele Anleitung gegeben werben. 

Es bleibt daher nur nod die Berechnung der Magenbewegung 
übrig. Dezeichnen wir die Umbrehungen, welche die Melle des Ge 
triebes a’ macht, mit A’, fo wird 

IM)A=Q."T -AS 

x z f q 

bei der erften auf vie Spule zu windenden Luntenlage. Bei A Um— 
drehungen der Hauptwelle kann nun aber nur eine Puntenlänge von 2' 
aufgewunden werben, mährend die ganze erfte zylindrifche Yuntenfchicht, 
wenn s Lagen der Höhe nach neben einander fiegen, eine Puntenlänge 
von d = u bat; e8 werben fi) daher die A Umdrehungen der Haupt- 


welle . * Mal wiederholen müſſen, um die erſte Zylinderſchicht zu 
beenden. Im dieſer Zeit macht aber das Getriebe a‘ 
| 18) A = ar In 


Umprehungen. Hat nun das Mangel- oder Wenderad b‘ Zähne, jo 
wird das Getriebe a’ demfelben zwar eine Umdrehungsgefchwindigkeit 
ertheilen welche im Verhältniß von a’: b‘ geringer ift als bie ber 
Welle von a‘, aber einen vollen Hingang oder Hergang erft dann ber 


F 
8 





endet haben, wenn es außer Umdrehungen noch eine halbe gemach: 


hat, die es bedarf, um ſich bei ven legten Getriebſtecken p‘ oder q‘ 
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Fig. 174 von außen nach innen oder umgelehrt zu erneutenn Angriffe 
zu wenden. Es muß daher offenbar 

19) A = 4 
gemacht werden. 

Hierdurch wird nun aber auf b' nicht eine volle Umdrehung über: 
tragen, vielmehr ift zu beachten, daß wenn das Mangelrad b! Trieb- 
ſtecken hat, und b? Triebftöde haben würde, falls ſich dieſelben gleich: 
mäßig über den ganzen Umfang angebracht befänden (fo daß alſo 
b2 — b! die Zahl der fehlenden Triebftöde angibt), auch der Um- 


prehungsbogen nicht durch 3 angegeben werben kann; denn bei jedem 


Wenden des Getriebe um p’ oder q’ wird das Mangelrad noch um 
den Halbmeffer des Getriebes a' alfo um fo viel Zähne fortgefchoben, 
als auf dem Halbmeſſer des Getriebes Raum finden würben; biefe 
Wirkung wieberholt fid) bei jeder Umkehr, und es wird baher ter 
Bruchteil der Umdrehung, welcher von a' auf b' übertragen wird, 
ausgebrüdt durch 

Hft nun d! der Durchmeſſer des in die Zahnftange e' eingreifenven 
Getriebes und h! die durch die Spulenhöhe bedingte Weggröße für bie 
Magenbewegung, fo muß fein 


f gt 
21) d' et -a—mh? 


Mt nun die Wagenbewegting für bie erfte Luntenſchicht richtig 
eingerichtet, jo muß fie auch für die nachfolgenden richtig fein, wenn 
die Durchmeffer des Konus ſich wie die Durchmeſſer der Spulen 
ſchichten verhalten. 

Es läßt ſich nunmehr Leicht die Gefammtlänge der auf eine 
Spule aufgewidelten Lunte und bie bei einer vollen Spulenaufwide- 
fung erforberlihe Anzahl Umprehungen der Hauptwelle beftinnnen. 
Bezüglich der erfteren Größe ift die Pänge der erften Zylinderſchicht 

da, 
bie ber legten aber offenbar 
Aa u 

Da num die übereinanderliegenden Zylinderſchichten ſich ihrer 

Fänge nad) wie die Glieder einer arithmetifchen Weihe verhalten, 


IV. Das Borfpinnen. 199 


jo ift die Geſammtlänge ber Lunte in einer vollen Spule unter der 
Borausfegung, daß x Schichten in der Richtung des Radius über- 
einanderliegen 

3, Ar 


— on ru». 
2 h 


Nun macht aber die Hauptwelle A Umdrehungen, wenn die Länge 
4° aufgewidelt wird; es iſt daher auch bie für eine volle Spulenwindung 
erforberlihe Anzahl Umdrehungen der Hauptwelle offenbar 


u) Ar Dun y 


woraus ſich die Zeit für eine ſolche vollſtändige Aufwindung Leicht 
finden läßt, fobald man die Gefchwindigkeit kennt, mit welcher vie 
Hauptwelle umgetrieben wird. Hiernach beſtimmt fi dann leicht bie 
Gefammtlieferung des Flyers in beftimmter Zeit und unter Berüd- 
fihtigung ber Spinbelzahl, fowie der Stillftannszeit; ebenfo auch bie 
Länge der von bemfelben verarbeiteten Lunte unter Berlieffichtigung 
bes Stredungsverhältniffes und der etwa angewenbeten Duplirung. 

Die folgende Aufftellung enthält eine Berechnung der abgebilveten 
Flyereinrichtung; bei derſelben ift in Kolumne 2 die Anzahl der Um 
drehungen der Haupiwelle = 100 gefeßt, und in der dritten Kolumne 
bie Länge, welche ber Borberzylinder ausgibt, ver beffern Ueberſicht 
wegen = 100° angenommen; für 100 Umbrehungen ver Hauptwelle gibt 
num aber der Vorderzylinder nur 82,11” Lunte aus, eine Zahl, welche 
bei der Berechnung des Drahtes zu benutzen iſt. 

Durch⸗ Umdrehungs⸗ Verhaͤltnißmaßl⸗ 


meſſer in zahl. ger Weg der Stredung. 
Zellen. Bunte in Zollen. 
Hauptwele . » » ..— 100 
3,84 16,52 
. . v 2 7 
Hinterzylinder X. . . 1%, 5,48 93,58 
1,096 
4,21 18,12 
. « 1 ’ [4 
Mittelzylinder Y. . . 1%, 8,01 95,87 
4,24 bi8 6,05 
Borberzylinder Z. . 1%, 20,91 100 
Spindel . . — 140 
Draht pro Zoll der aus⸗ 
gegebenen Lunte. — 1,705 


Draht pro Zoll der auf- 
gewundenen Lunte — 1,489 
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Dur: Umprehungs VBerbältnifmägi- 


mefler in zahl. ger Weg ver Streckung 
Zollen. Lunte in Zollen. 
11, 101,19 
Konus O. 4 38,00 
1,153 
: * 8,60 
Differenzialrad k. 3,93 
1%, 115,92' 
: Ä 115,3 
Spule J 31/, 130,96? 


Gefammtverzug: 4,89 bis 6,98. 
Das Berhältniß des Heinften und größten Spulendurchmefjers ift 
wie 1Y,:3', = 1:2%,, daher muß am Konus das Berhältniß von 
0':0? vaffelbe fein, woraus ſich die beiden Halbmeffer zu 1%, und 4 
ergeben. Der wirkliche Meinfte und größte Durchmeſſer des Konus 
mag num aber 1, und 6 Zell und ihr Abftanb mag 36 Boll be 
tragen. Die Entfernung der Konusfpige von dem Hleinften Halbmeſſer 
findet fi daher durch die Proportion (6—1/,):36= 1), :x, zu 
9,47 Zoll, und ver Abftand der Halbmefjer O' und O* von diefer Spige 
wird gefunden durch die Proportionen: 6:(36 + 9,47) = 1'/,:x und 
6:(36 + 94T) = 4:x 
daher der Abftand von O': 11,47 Zoll und der von O?: 30,31 Zoll; 
folglich ergibt fich der Abftand von O! und O0? zu 30,31 — 11,47 = 
18,84 Zoll. Auf einer folhen Länge befinden fi) aber in der Zahn: 
ftange R 26 Zähne, und es kann daher die Spule in radialer Nichtung 
26 zylindrifche Luntenlagen erhalten. Sell die Spule in radialer Rich— 
tung 40 Schichten erhalten und nehmen auf der Zahnftange 40 Zähne 
eine Länge von 28", Zoll ein, jo muß der Konus jo eingerichtet 
werben, daß der Abftand der beiden Halbmefjer von 1'/, und 4 Zoll 
Größe = 28"), Zoll if. 
Während 100 Umdrehungen ver Hauptwelle macht beim Aufwinden 
ber erften Puntenfchichte das in das Wenderad b’ eingreifende Getriebe 
a’: 3,44 Umbrehungen; e8 muß aber bis zur vollendeten Auf- ober 


Niederfchiebung des Wagens nad) Gleihung 19: F + 3 —= 15,833 


15,833 
3,44 





Umdrehungen machen; dies erfolgt, während die Hauptwelle —, 


"dh. (100 — 2.8,60) "2, 
2 d. 5. (100 — 2.838,28) /. 
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= 460,3 Umgänge beendet hat. Da nun für 100 Umbrehungen an 
A die Spule gegen bie Spindel um (140 — 115,92) = 24,08 Um- 
drehungen zurüdbleibt, jo wird fie für ben erften Wagenlauf um 


460, l } 
24,08 * — 110,84 Umgänge gegen die Spindel zurückbleiben; 


legtere Zahl bezeichnet daher aud die Zahl der auf die Spulenlänge 
von circa 7°/, Zoll fallenden Lumtenwinbungen. 
Vermöge der Zähnezahl von a’ und b’ wird nad) Gleichung 20 





die Wagenwelle W —. —— = 0,94 Umdrehungen maden; und ba 


der Wagen um die Spulenhöhe auf» und nieverzufchieben ift, fo wird 
der Durchmefjer d’ der an W befinvlichen Getriebe (nad Nr. 21) = 
7% 
0 — 2,62 Zoll zu machen fein. 
Die Fänge der Yunte auf einer Spule ermittelt fih dadurch, daß 
diefelbe. in der erften Zylinderſchicht 110,84. 1.. ="435,25 Zoll, 


in der legten im Verhältniß von 1:2%, größer, alfo = 1160,67, 
folglich bei den oben vorausgefegten Zylinderfchichten überhaupt = 
1160,67 + 435,25 — A 
— = .40 = 31918 Zoll ıft. 

Während der Aufwidelung einer vollen Spule macht daher die 
pA 31918 MERAN 
Hauptwelle 435,95 460,3 = 33755 Umdrehungen. 

Machen die Spindeln in der Minute 600 Umdrehungen oder bie 
a EA 33755 _ 
Danptwelle 428,6, fo iſt für einen Abzug — — 79 Minuten ers 


forverlich; für Störung ift hiezu ', oder 13 Minuten uud für das 
Umwechſeln ver Spulen 12 Minuten zu rechnen, fo daß ein Abzug 
in 104 Minuten beendet wird. Es künnen daher in 13 Arbeitsftunden 
u — 7'/, Abzug beendet werden, und wenn 80 Spindeln in dem 
Flyer vorhanden find, fo läßt ſich die täglich gelieferte Luntenlänge 
zu 80.31918 . 7,5 = 19150800 Zoll durch den beſchriebenen Flyer 
annehmen. 

34) Die Lieferungsfähigkeit der Flyer hängt außer der größeren 
Gejchwindigkeit der Spindeln und der möglichft geringen Normirung 
des der Lunte zu gebenden Drahtes auch noch von der thunlichften 
Verminderung des Aufenthaltes im Gange ab; ein foldher regelmäßiger 
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Aufenthaft entfteht aber durch das Abnehmen ver vollen und das Auf- 
ſtecken leerer Spulen. Iſt es daher möglich, auf die Spulen durch 
bichteres Aufwinden der Lunte eine größere Länge derſelben zu wideln, 
bevor die volle Spule abzunehmen ift, fo entfteht offenbar eine Er- 
höhung der Lieferungsfähigkeit. Dies follen tie Preßflyer, bie 
Flyer mit Preßſpulen, leiften. Bei einem foldhen Prefflyer geht 
gewöhnlich von dem einen Flügelarm ein Finger aus, welcher den Gaben 
nach der Spule leitet und auf dieſelbe aufdrückt (vergl. Fig. 164); 
die Pängenbewegung des Fingers an der Spule und die dadurch mög. 
liche Kollifion besfelben mit den Scheiben der vorher befchriebenen 
Spulen zugleich mit dem Umftande, daß ber Finger nicht im Stande 
ift, den aufzuwickelnden Faden bis in die unmittelbare Nähe beiver 
Scheiben zu bringen, macht e8 nun nothwenbig, ftatt der Scheiben 
ſpulen nur Spulen ohne Scheiben, hölzerne Röhren anzumenben, auf 
welche die Lunte, um ihre regelmäßige Geftalt beibehalten zu Fönnen, 
mit konifhen Enden aufgewunden werden muß. Durch diefen Umſtand 
wird eineötheil® der Koftenaufwand für Unterhaltung der hölzernen 
Spulen außer dem Vortheil der erhöhten Probuftion wefentlih ver 
mindert, und zugleich vie Gefahr befeitigt, daß die Punte bei den 
Sceibenfpulen ſich zuweilen an den Scheiben einklemmt und dann beim 
Abwinden reift; anbrerfeit3 aber der Mechanismus zur Auf- und 
Nieverbewegung des Spulenwagens oder der Spulenbank komplizierter 
als bei den Flyern mit Scheibenfpulen, da dieſe Bewegung bei jedem 
folgenden Auf» oder Niedergange in einer etwas geringeren Auspehnung 
erfolgen muß, als unmittelbar vorher. 

Die Einführung der Prefflügel jcheint durch Dyer in Mancheſter 
um bas Jahr 1833 erfolgt zu fein. Die erfte von Flood nad Frank 
reich übertragene Ausführungsform (Brevets XXXVIIL p. 193 und 
Polyt. Centralbl. 1840. ©. 972) war eine überaus einfache; fie bejtand 
in einem federnden Finger (spring finger, doigt comprimeur), 
welcher auf einen vieredigen Zapfen an dem Ende des einen Flügel⸗ 
armes aufgejhoben war und mit feiner breiten Fläche fid) am ber 
Stelle au die Spule legte, an welcher der, Faden fich aufwidelte. 
Später wurde die Einrihtung am mehrften in ber durch Fig. 164 
bi8 166 (Taf. 14) dargeftellten Art ausgeführt. Der Flügel hat auf 
der einen Seite einen hohlen Arm bei a, gegenüberftehend einen maf- 
fiven b; beide gehen von dem mittleren ansgebohrten Zylinder dd’ aus, 
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mit welchem berjelbe auf das obere Ende der Spindel e geſchoben wird. 
Die Lunte geht bei d in das Mundſtück ein, tritt bei f aus, geht 
durch den hohlen Arm a und tritt bei g aus bemfelben aus. Am 
unteren Ende von a ift eine Spur eingebreht, melde bie Büchſe h 
umfchließt; an letzterer ift der Preffinger i befeftigt, welcher bei k die 
ein oder mehrmal um i gefchlungene Lunte auf die Spule drückt. Zu 
dem Zwede ift an h ein Anfag, gegen ven ſich der febernde Stab m 
mit feinem unteren Ende anlegt; oberhalb ift m bein an a angelöthet. 
Sol fi) nun k weiter von der Spindel entfernen, jo muß m durch 
I weiter aus feiner Lage abgebogen werben; hierdurch entfteht der durch 
k auszuübende Drud. Die Büchſe h ift nun aber nicht volllommen 
geichloffen, fondern auf etwa '/, ihres Umfanges eingefchnitten, wie 
ſich bei 0 zeigt; dieſer eingefchnittene Theil fteht im, jeder während 
des Gebrauchs vorlommenden Lage von h vor dem Einfchnitt in dem 
hohlen Arme a, damit es ſtets möglich ift, die Lunte in ben Arm 
einlegen zu können, wenn etwa ein Bruch vorgelommen fein ſollte. 
Die geſammte vrehende Bewegung aber, welche h an a machen kann, 
ift durch einen Heinen an a befindlichen Zapfen, ber in einem Ein- 
fhnitte läuft, beftimmt. Die beiden Arme a und b nebft anhängenden 
Theilen müſſen äquilibrirt jein, d. h. legt man bei d in der Rich— 
tung des Durchmeſſers der Bohrung eine Meſſerſchneide unter den 
Flügel, fo muß der Flügel auf verfelben im Gleichgewicht ftehen. Bei 
p gleitet über der Spindel das Rohr, auf welches die koniſche Spule 
q gewunden werben foll; vasfelbe ift mit einem Einjchnitt auf ben 
Nagel t des Spulenträgers r aufgejegt, und legterer erhält durch das 
Getriebe 3 feine drehende und durch die Spulenbank feine aufs u.ıd 
nieberfteigende Bewegung. 

Die verfchievenen Formen, in melden die Prefflügel ausgeführt 
wurden, mögen im Folgenden kurz zufammengeftellt werben. 

a) 3. Heilmann machte den einen Arın federnd, aus Holz, Fiſch— 
bein zc., und ließ ihn direft an die Spule anbrüden, zugleich wurde 
ftatt des andern Armes eine Welle angebracht, welche vem Berührungs- 
punkte bes Prefflügels diametral gegenüber mit einer ſich drehenden 
Widelmalze verfehen war, welche die Spule vom Umfange aus brehen 
follte. Die Spule wurde durch den Spulenwagen auf» und nieberbewegt, 
um ſich koniſch anfzuwideln. Der Bewegungsmehanismus der Spulen 
war baher für jede einzelne vorhanden (Polyt. Eentralbl. 1845. V. 387). 
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b) Der Doppelpreßflügel (double presser-flyer) von ©. 
Hardman unterfcheidet fi von dem vorher abgebildeten nur dadurch, 
daß der Arm. b genau fo eingerichtet ift, wie der Arm a; es legt ſich 
daher auch dem Finger k diametral gegenüberftehend ein zweiter Finger 
an, welcher ftetS eine fyunmetrifche Stellung mit dem erften gegen bie 
Spindelachſe annehmen wird. Es foll hierdurch bewirkt werben, daß 
der Schwerpunkt des Doppelpreßflügels ſtets in die Spindelachſe fällt, 
was bei dem einfachen Flügel natürlich nicht der Fall ſein kann. Die 
bei letzterem einfeitig wirklende Zentrifugalkraft wird leichter bei ſchnellem 
Gange eine zitternde Bewegung eintreten laffen, und die Hardmau'ſche 
Einrichtung geftattet daher eine größere Geſchwindigleit des Flügels 
und erhöht dadurch die Yieferungsfähigfeit des Flyers (Polyt. Centralbl. 
1843. 1. 392). 

e) Der Flügel von R. R. Iadfon ift mit einem Finger verfeben, 
welcher oberhalb an dem Schenkel a, ein wenig unter dem Knie bed 
felben, um einen Zapfen drehbar ift und in ber Ebene bes Flügels ab 
ſchwingt; gegen die nad) oben zu ausgehende Verlängerung dieſes Finger? 
wirft eine zwifchen a und d’ angebrachte Feder, weldye den Drud des— 
jelben erzengt (Polyt. Centralbl. 1845. V. 433). 

d) Bei dem Flügel von Lewis und M. Lardys befindet fid) auf 
der rechten und linfen Seite von d’ ein Anfag, in welchem 2 ähnlich 
wie vorher fich bewegende Finger ihre Drehpunfte finden, durch 
eine zwiſchen beiden angebrachte Feder gegen einander gezogen werden 
und dabei au zwei diametral gegenüber liegenden Stellen einen Drud 
gegen die Spule ausüben. 

e) H. Higgins Flügel unterfcheidet fi von dem vorhergehenden 
dadurch, daß die Flügelarme zugleich die Stelle der Finger vertreten; 
fie find in der Nähe der Knie drehbar gemacht und werben durch ai 
gebrachte Federn gegen die Spule gepreit. 

f) Bei dem Prefflügel von Prefton Liegt parallel zu dem Flügel: 
arme a, und oberhalb und unterhalb in einem an bemfelben angelöther 
ten Pager gehalten, ein Stab, welcher ſich unten mit einem vorfte 
henden Arm an ben Preffinger legt und durch einen oben angebrachten 
Arm von einer Kautſchuk- oder Spiralfever fo gebreht wird, daß er 
gegen den Finger drückt. 

g) Der Prefflügel von I. Groom (Polyt. Centralbl. 1845. Vl 
147.) hat den um a drehbaren Finger, an demſelben ift eine Verlän— 
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gerung über die Drehachfe hinaus angebracht, und gegen dieſe wirft 
eine halbfreisförmige am Ende des mafliven Armes b angefchraubte Fever. 

h) 3. Fletcher (Polyt. Centralbl. 1846. VII. 291.) fertigt die 
Flügel von Gußeiſen und verbindet die unteren Enden, um ein Aus: 
einanderweichen verfelben durch die Zentrifugalfraft zu verhindern, durch 
einen die Spule umſchließenden Ring. An legterem ift bei dem einen 
Armende eine Spiralfever fo angebracht, daß fie durch einen Anfat am 
Preffinger zufammengebrüdt wird. Letzterer ift fo geformt, daß bie 
von ber Feder auf den Preffinger übertragene Kraft in allen Stellungen 
des legteren glei groß ift. 

ji) Bei dem Flügel von I. ers ift eine längs des Armes a 
liegende Feder angebracht, welche in ver Mitte des Armes fih um 
einen an a angelötheten Zapfen dreht, fich mit ihrem oberen Ende 
in der Nähe des Knie gegen einen Anfag an a ftenmt und mit dem 
unteren Ende gegen den Preffinger brüdt. (Polyt. Centralbl. 1846. 
VI. 260.) 

k) ®. Seed (Polyt. Centralbl. 1847. 930.) ſucht die durch ver: 
ſchieden große Anfpannımg der Feder bei verſchiedenem Spulendurch— 
meſſer entjtehende verſchieden dichte Aufwindung durch Benutzung ver 
Zentrifugalfraft zu erfegen, was bereits früher durch Lamb verfucht 
worden war. Es breht nämlich der Preffinger, wenn er anf einen 
größeren Spulenpurchmeffer übergeht, ein längs des Armes a angebrad;- 
tes Stäbchen, welches oberhalb mit einem Arm verfchen ıft, an deſſen 
Ende fih ein entfprechendes Gewicht befindet. Die in biefem Gewichte 
durch die ſchnelle Flügeldrehung entftehende Zentrifugalkraft bewirkt 
hiernach den Drud gegen den Finger, welcher bei größerem Spulen- 
durchmeſſer etwas geringer ausfällt, da dann das erwähnte Gewicht 
der Umdrehungsachſe etwas näher gerüct ift. Um übrigens die Haupt: 
einflüffe, welche eine Veränderung des Fingerbruds gegen die Spule 
bei wachſendem Durchmefler bewirken können, zu beurtheilen, muß 
man außer dem größeren Widerftande, weldyen eine zufammenge- 
drückte Feder noch ftärferer Zuſammendrückung entgegenfegt, auch be— 
achten, daß ein Theil dieſes größeren Druckes offenbar durch die in 
ven Finger felbft bei größerem Spulendurchmeſſer entſtehende größere 
Zentrifugalfraft aufgehoben wird, ımb, daher aud durch richtige 
Zuftirung der Fererfpannung eine gleiche Aufwindung erzielt wer— 
den kann. 
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I) Der ältere Flügel von Denton ähnelt dem Prefton: Flügel in 
jofern, als der an dem Arme a liegende drehbare Stab ebenfalls 
vorhanden ift; oberhalb ift aber au dieſem Stabe ein Kamm ange 
bracht, gegen den eine an d‘ angefchraubte Federplatte drückt (Poly. 
Centralbl. 1847. 1142.). — Der neuere wendet ein Schwunggewict 
in etwas anderer Art ald Seed an (ibid. 1853. 1025.) 

m) Bei dem Flügel von I. Tatham, D. Cheetham und I. W. 
Duncan (ibid. 1847. 1237.) ift entweder wie bei Higgins der Arm des 
Flügels oberhalb in einem Zirkelgewinde drehbar, oder der Preffinger 
mit einem unterhalb a angebrachten Anfage durch ein Zirkelgewinde ver« 
bunden. In jedem biefer Gewinde liegt eine Spiralfeder, welche den 
Preffinger an die Spule drüdt. 

n) Der Flügel von Hague und Madeley (Armengaud, Genie 
industr. VII. 28) erzielt einen gleichförmigeren Drud durch Anwendung 
einer Spiral= oder Uhrfeder, welcher zugleich ver Vorzug größerer Leid» 
tigkeit zur Seite fteht, mittelft einer dem zulegt erwähnten Flügel gan 
ähnlichen Einrichtung am Finger, welcher hier feine Drehachſe in 2 am 
unteren Ende des Armes a angelötheten Lappen erhält. 

0) Bei dem Flügel von Th. Settle und P. Cooper (Pract. mech. 
Journ. 1854. Octbr. 157.) hebt der hintere Arm des Fingers bei 
feinem Uebergange auf einen größeren Halbmefjer ein pendelnd an dem 
Arme a aufgehangenes Gewicht und erhält vadurd feinen Drud. 

p) Der Flügel von.E. Pfaff in Chemnig endlich benugt die Ela 
ftizität eines flachen Stahlftäbchens in der Richtung, im welcher bie 
Drebfeftigkeit zur Wirkfamkeit fommt, und erlaubt zugleich eine genaue 
Stellung des durdy den Flügel hervorzubringenden Drudes. Iſt näm⸗ 
lich bei einem Flyer dieſer Drud bei einigen Spulen größer als bei 
anberen, jo entfteht natürlich eine Ungleichförmigfeit in ver Feinheits⸗ 
nummer bed erzeugten Fadens dadurch, daß einzelne Spulen nad) be 
endeter Aufwindung einen etwas kleineren Durchmeſſer Haben, als 
andere, daher eine überhaupt etwas kürzere Luntenlänge enthalten, 
welche durdy eine etwas geringere Stredung hervorgebracht ift. Die 
Lunte der mit größtem Drude aufgewundenen Spulen bat daher ven 
anderen gegenüber eine etwas niedrigere Feinheitsnummer, und e# 
erjcheint als ein wefentlicher Vortheil, derartige Differenzen durch Re 
gulirung der Feberfpannung, die auf den Preffinger übergeht, vermeiden 
zu können. Zu biefem Zwecke ift folgende Einrichtung angebracht, 
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welche Fig. 167— 170 deutlich machen; bier erfcheinen alle Theile, 
welche mit denen in Fig. 164 gleichbebeutend find, auch mit gleichen 
Buchftaben bezeichnet und bedürfen baher feiner weiteren Bejchreibung. 

Der Breffinger i ift mit einem Zapfen y verfehen, welcher durch 
ven unterhalb an a angelötheten Anfag x hindurchgeht, und mit der 
Stahljchiene w verbunden ift. Letztere ift in Fig. 167 von ber ſchma⸗ 
im, in Fig. 168 von ber breiten Geite zu ſehen, und oberhalb 
an dem an a angelötheten Anfag u mittelft ver Klemme v befeftigt. 
v läßt fi an u höher und tiefer ftellen und mit einem Schräubchen 
befeftigen; hierdurch wird der mwirffame Theil von w entweber ver- 
fängert oder verkürzt, und daher der bei einer Drehung des Pref- 
fingers auf venjelben übertragene Drud entweder verringert ober vermehrt. 

35) Ein Differenzialfeinfiyger mit Preffpulen von Hib- 
bert, Platt und Söhne, mit 104 Spindeln, ift (Taf. 16 und 17) in 
Fig. 179— 184 im 16ten Theil der natürlichen Größe dargeftellt, und 
durch die Details in Fig. 185— 196 im Sten Theile der natürlichen 
Größe noch weiter erläutert. Es ftellen dar: 

Fig. 179 die vordere Anficht in nicht vollftändiger Länge; 

Fig. 180 die hintere Anficht, abgebrochen; der Wagen befindet 
fi) in der höchſten Stellung, die tieffte Stellung vefjelben ift durch 
die hindurchpunktirte Linie angebeutet; 

Fig. 181 die eine Endanficht; 

Fig. 182 einen Querdurchſchnitt nach der Linie AB in Fig. 179 
und 180; 

Fig. 183 emen Querdurchſchnitt nach der Linie CD in Fig. 180; 

Fig. 184 die anbere Endanſicht; 

Fig. 185 die Spindel, Spindelbüchſe und Spindelwellenlager; 

Fig. 186 und 187 ein Stüd Wagen; 

Fig. 188 das Lager und die Gabel für die Kehrwelle; 

Fig. 189 das Lager der Konuswelle ; 

Fig. 190 die Fußplatte zu den mittleren Füßen mit Einrichtung 
zu genauer Aufftellung ; 

Fig. 191 die Hauptlager der Spinbelwellen ; 

Fig. 192 das vordere Hauptlager ; 

Fig. 193 das hintere Hauptlager; 

Fig. 194 und 195 das Diffenrenzialgetriebe und 

Fig. 196 eine volle Spule. 
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Bon der Hanptwelle A aus geht die Bewegung durch das Zahns 
rad a (von 33 Zähnen), den Transporteur b und bie Räder c und d 
(von 33 Zähnen) an bie beiden unterhalb und nebeneinander Tiegenven 
Spindelwellen, und von biefen durch ein konoidiſches Borgelege e (von 
60 und 21 Zähnen) an die Spinbeln B. Die oberhalb A liegende 
Welle CC ift mit erfterer durch das Rab f (von 36 Zähnen), einen 
Transporteur und das Rad g (von 52 Zähnen) verbimden, und über» 
trägt einerfeit8 bie Bewegung auf das Streckwerk, anbererfeits auf 
den Konus. Was die erftere Uebertragung anbelangt, jo erfolgt fie 
durch das Zahnrab h in der aus Fig. 179, 180, 181, 182 erficht- 
(ihen und von bem gewöhnlichen Verfahren wenig abweichenden Art, 
fo daß zwifchen C und dem Borberzylinder ein Borgelege mit ven 
Zähnezahlen 68 und 96, zwifchen dieſem und dem Hinterzylinder ein 
Vorgelege mit 33 und 90 und ein zweites mit 28 und 57 Zähnen 
angebracht ift, und von dem legteren der Mittelzylinder mit einem mit 
Getriebe von 30 und 20 Zähnen verbundenen Doppelrade bewegt wird. 
Bei D ift eine Kurbel angebracht, durch welche die Fadenführer langſam 
längs ver Zylinder hin- und hergefchoben werben. 

Zur Bewegung des Konus FF von der Riemenfcheibe i aus dur 
ven Riemen k, welcher durch EE gejpannt erhalten wird, mit abjaß- 
weife verfchiedener Geſchwindigkeit, erhalten i und E auf C durch die 
BZahnftange G ihre feitliche Verfchiebung. An der Welle von F be 
findet ſich das Getriebe J (von 17 Zähnen), welches in das an ver- 
tifaler Welle J befindliche Nad m (von 50 Zähnen) eingreift; vie 
zulegt erwähnte Welle J ift ferner mit dem Winfelvadgetriebe n (von 
14 Zähnen) verjehen, weldes die regulirende Bewegung des Konus 
auf das Differenzialrad o (von 132 Zähnen) überträgt. Das Diffe 
renzialgetriebe H ift in ber Art eingerichtet, wie e8 in Nr. 28 be 
fchrieben wurde; es dreht ſich nämlich d (Fig. 194 und 195) frei auf 
der Welle A und enthält die Drebzapfen für die Räder pp; an ber 
Delle A figt das Rad q feit, dagegen ift der mit einer längeren 
Büchſe verbundene innerlich gezahnte Ring r frei drehbar auf ber 
Welle A mit dem Zahnrade s vereinigt, durch weldes die Bewe— 
gung auf die Spulenwellen übertragen wird. 

Mit s (von 48 Zähnen) ift nämlid das Getriebe t (von 31 Zäh- 
nen) im Eingriff, zugleich aber an einem im A drehbaren Gehänge 
jo angebradht, daß es bei der auf- und nieverfteigenten Bewegung 
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des Wagens feine Lage etwas verändern fann; die Achſe von t bilvet 
daher das mittlere Gelenf des Knies (vergl. Nr. 23 unter b). Bon t 
geht durch den Transporteur u bie Bewegung auf das an ber einen 
Spulenwelle angebradyte Rab v (vergl. Fig. 182) von 24 Zähnen; 
beide parallel liegende Spulenwellen find aber durch die Zahnräder w 
und x von gleichviel Zähnen verbunden (vergl. Fig. 181) und über- 
tragen die Bewegung an bie Spulen L durch die konoidiſchen Rad— 
vorgelege y von 60 und 21 Zähnen. Wie die Halslager der Spinveln 
im Wagen K eingerichtet find, zeigt Fig. 185. 

Die Wagenbewegung wird von der vertifalen Welle J hervorge- 
bracht. An diefer befindet ſich unterhalb das fonifche Getrieb z (von 
10 Zähnen), weldes entweder in das koniſche Rad a’ oder in das 
fonifche Rad b‘ (von 100 Zähnen) eingreift und dadurch die horizon- 
tale Welle M in Drehung fegt, an welcher das Getriebe ec’ (von 18 
Zähnen) fich befindet, weldyes in das Rab d’ (von 42 Zähnen) ein- 
greift; an der Welle des leteren figt pas Getriebe e’ (von 22 Zäh- 
nen), welches durch den Transporteur f’ das Rad g‘ (von 90 Zähnen) 
an der Wagenwelle N in Drehung jet. An leßterer find die Ge— 
triebe h‘ angebracht, welche in die mit dem Wagen verbundenen Zahn- 
fangen i‘ eingreifen (vergl. Fig. 183). Der Wagen gleitet in ber 
bei P (Fig. 184) angegebenen Leitung; die Kette 0’ zur Aequilibrirung 
des Magengemwichtes ift bei 17 befeftigt,. geht um eine bei k’ an dem 
Wagen befeftigte Zugrolle k‘, über die Leitrollen m‘ und n‘ und 
trägt die Gewichte O, welche ſich hiernach um die doppelte Höhe ber 
Wagenbewegung, melde in ihrer größten Ausdehnung in ig. 180 
bei K angegeben ift, heben und jenfen. 

Die Umftenerung der Wagenbewegung erfolgt dadurch, daß bie 
Schubftange Q (Fig. 180) entweder b’ oder a’ mit z in Eingriff bringt. 
Beine Räder b’ und a‘ find mit einander verbunden an der Welle M 
verjhiebbar und durd eine kreisförmige Nuth mit der an Q angebrady- 
ten Gabel verbunden. Das andere Ende von Q ift durch den Zapfen „ 
mit dem Wendeftüde „3 verbunden; letzteres dreht ſich um den Zapfen 9. 
Um venfelben Zapfen dreht fidy ferner ein mit den beiden aufgebogenen 
Armen „ und & verfehener Balancier; durch die beiden Arme hindurd) 
gehen Stellfhrauben und unter legteren liegen die Hebel » und „. Letz— 
tere drehen ſich um Zapfen, die am Geftell angebracht find und haben 


auf der entgegengefegten Seite des Drehpunftes, an weldyen fie durch 
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ein paar Spiralfedern nach unten gezogen werden, Einfallklinken, welche 
ſich gegen eine an dem Wendeſtück „3 oberhalb angebrachte Erhöhung 
in der Art anlegen, daß fie dieſes Wendeſtück an einer Drehung ver- 
hindern. Mi der gezeichneten Stellung 3. B. wird «3 durch 3 ver 
hindert, ſich mit ber linken Seite nah unten zu drehen, und erhält 
dadurch a’ mit z durch die Schubſtange Q im Eingriffe. Durd a 
und 3 gehen ferner Eifenftangen, welde unterhalb mit den Gewichten 
x, verſehen find, fich mit ihren Enden auf „und 4 auflegen, außer: 
dem aber durch Feine Ketten mit „ und £ verbunden find, Durch den 
Balancier ift verfhiebbar die Etange „ geiheben, melde am Ende 
ven Zapfen » trägt, der gleichzeitig in den Schlitz o eingreift; leg: 
terer befinvet fi) in einer an dem Wagen angefchraubten und mit 
demfelben auf» und nieverfteigenden Schiene. Der Zapfen » ift rechts 
mit einer Kette verbunden, welche über eine Rolle gelegt iſt und durch 
das Gewicht m diefen Zapfen in einer Stellung fo weit links erhält, 
als dies der Berfchiebungsmehanismus für » erlaubt; nad rechts zu 
geht von » ans ebenfalls eine Kette, welche ſich um eine Feine Trom— 
mel po aufwinbet. 

Der Wagen iſt nun in feiner höchſten Stellung und in dem Au— 
genblide gezeichnet, wo er im Begriffe ift, feine niedergehende Bewe— 
gung zu beginnen; dabei rüdt o nieder, durch ven Zapfen » wird u 
in eine ſchwingende Bewegung verfegt, tie ſich auf den Balancier über- 
trägt; die Gewichtkette zwifchen « und a wird fchlaff, das Gewicht » 
fommt dadurch au a zu hängen; enblich wenn der Wagen vie tiefite 
Stellung erlangt hat, trifft die Schraube an » auf den Hebel 3, drüdt 
diefen nieder, löst dabei die an & befindliche Sperrflinfe aus und ſetzt 
num das an a hängende Gewicht in ven Stand, a niederwärts zu be 
wegen, was zur Folge bat, daß Q nach rechts verfchoben wird und 
num b’ mit z in Eingriff bringt, wodurch offenbar die Wagenbewegung 
die entgegengefegte Richtung erhält. Hierbei fällt vie Sperrflinfe, 
welche mit y verbunden ift, auf der andern Seite in die an a8 ober- 
halb angebrachte Erhöhung ein und hält «3 in der neuen Stellung 
feft, bis fich das angebeutete Spiel in ber entgegengefetten Art durch 
Berührung von 5 und 7 und durch die Wirkung des vorher aufgeho- 
benen Gewichtes A wiederholt. 

Dei jeder Bewegung von Q wird zugleich ein mit diefer Schub- 
ftange in Berbinpnug gefegter Sperrfegel das Zahnrad um einen 
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Zahn vorwärts bewegen, mas zur Folge hat, daß die vertifale Welle r 
ſich ein wenig dreht; dabei widelt fid) die von » nad) e gehende Kette 
ein wenig auf o auf, eine Bewegung, welche durd; das Gewicht », 
das fi von einer an r oberhalb angebrachten Schnurtrommel abwidelt, 
begünftigt wird. Zugleich aber nimmt das an 7 angebrachte Getriebe £ 
diefelbe drehende Bewegung an und verfchiebt dabei die Zahnftange G 
etwas nad rechts zu, was bie Heberführung des Riemens kauf einen 
größeren Konushelbmefler zur Folge hat. 

Iſt die Spule vollgewidelt, jo kommt das Ende der Zahnftange G, 
welches mit dem beweglichen Hebel a’ verfehen ift, über die mit 4 ver- 
bundene Schubftange 8°; bei der aufgehenden Bewegung von 2 ftößt 
dann 8° gegen a’, dieſes gegen die Klinke y‘, hebt legtere aus ihrem 
Zapfen und bewirkt, daß nun S’s‘ unter Einwirkung des Gewichtes » 
eine ſolche Drehung macht, vermöge welder die Schubftange s’ den 
ZTreibriemen von der Feltfcheibe auf Die Posfcheibe legt. Zum erneuten 
Aufziehen des Gewichtes » ift an der Welle - ein Kurbelrad ange- 
bracht. 

Da nun durch die Einwirkung des beſchriebenen Mechanismus 
der Zapfen » ſich allmälig weiter nach rechts in dem Einſchnitte o 
bewegt, die Größe des Drehungswinkels für „ und den Balancier aber 
immer viefelbe bleibt, bi® die Schrauben ⸗ und 5 auf + und 7 einwir« 
fen, fo wird ſich die Ausdehnung des Wagenlaufs in demfelben Ver— 
hältnif vermindern, in welchem die Entfernung des Bapfens » von 
dem Drehpunfte des Balanciers fi) verändert, e8 werben daher aud) 
fonifhe Spulen gewunden werben. 

Die Berehnung eines folden Flyers ift Ähnlich wie Die vorher 
ausführlich "mitgetheilte, unter Berückſichtigung der in Nr. 28 gege- 
benen Formel für vie vorliegende Geftalt des Differenzialgetriebes, 
durchzuführen. Nur bezüglich ver Fadenlänge ver Eonifchen Spulen 
ergibt fi) ein Unterſchied. Die hierzu dienende Formel wurde aber 
unter Nr. 33 für die Scheibenjpulen gefunden zu 

= ar X aur 
wenn A und 6 ber größte und Heinfte Durchmeſſer der Spule, x bie 
Schichtenzahl in der Richtung des Radius und zu die Fadenlagen in 
der Richtung der Spulenhöhe bedeuten; jet mag zu die Zahl der an 
fänglich in ver Höhenrichtung vorhandenen Fadenlagen bei ber innerften 
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oder erften Schicht, und u’ die Zahl der Fadenlagen in ver legten 
oder äußerſten Schicht bebeuten. 

Die vorhergehende Formel läßt fi) nach der Guldin'ſchen Regel 
o anfehen, daß „x den Inhalt des Rechtecks bedeutet, welches ſich 
bei der Scheibenfpule um die Achſe der Spule dreht, und deſſen 


Schwerpunkt tabei den Weg 2* beſchreibt. Bei der koniſchen 
Spule fehlt nun an dieſem — ein Dreieck von dem Inhalte 


ke 3 "x, deſſen Schwerpunkt, um den entſprechenden körperlichen Raum 


zu beſchreiben, den Weg 24 —— x zurücklegen muß. Es iſt daher, 


um die Fadenlänge L’ ver — Spule zu erhalten, von dem früher 
gefundenen Ausdrucke L das Produft der beiden vorher erwähnten 
Ausdrücke abzuziehen, daher ift 
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36) Bei dem älteren — mit Preßſpulen von Cocker 
und Higgins, der ſich in mehreren Werfen, z. B. in Ure the cotton 
manufacture, Vol. II. p. 71 abgebilvet und beſchrieben befindet, it 
natürlich das nur für Scheibenfpulen geeignete Mangelrad, weldes 
von Kennedy zuerft bei den Flyern angewendet worben war, bejeitigt, 
der Apparat zum Umfegen der Wagenbewegung ähnelt aber mehr ber 
älteren Einrichtung an der banc à broches d’Ourscamp; es ift bie 
doppelte Zahnftange mit 2 Sperrfegeln beibehalten, wie in Fig. 7 
Taf. 14 des Hauptwerfes, nur daß die Zähne gleiche Länge haben; 
von dem mit ber Zahnjtange ſich vorwärts bewegenden vertikalen ge 
ſchlitzten Stabe s‘s’ in der legterwähnten Figur wird ein Hebel t’ 
bewegt, welder die Berjchiebung des in Big. 180 mit » bezeichneten 
Bolzens bewirkt ; ftatt des Wenveftüds «3, welches durch zwei Gewichte, 
die abwechſelnd wirken, bewegt wird, ift ein oberhalb mit einem Ge 
wichte verfehener Umfchlaghebel angewendet. Das Prinzip der Erzeu⸗ 
gung der koniſchen Spulenenden durd Einwirkung auf einen fich in 
feiner Länge verfürzenden ſchwingenden Stab ift übrigens dasſelbe wie 
vorber. 

37) Bei den Tifferenzialfiyer von W. Higgins and Sons in 
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Manchefter, ver in der deutſchen Gewerbgzeiting 1852, Taf. VII. 
abgebilvet ift, und von A. Köchlin in Mühlhaufen, ift eim anderes 
Prinzip in dem Mechanismus zur Erzeugung der koniſchen Spulen in 
Anwendung gebracht, welches barauf beruht, mit dem Wagen eine 
fih in ihrer Höhenausdehnung verändernde Widerſtandsfläche auf und 
nieder zu bewegen, gegen welche fi ein Arm einer Melle anlegt, 
und dadurch die Drehung der Welle fo lange hindert, bis diefe Wider: 
ftandsflädhe ven angegebenen Arm verlafien hat. Die Welle wird dann 
von dem Bewegungsmechanismus des Flyers aus direkt gebreht uud 
bewirkt dabei die Umftenerung des Wagens, die Berfhiebung des Rie— 
mens auf dem Konus und die erforderliche Veränderung in der Höhen- 
ausdehnung der Widerſtandsfläche. Diefe direfte Bewegung gewährt 
eine größere Sicherheit ald die Wirkung durdy Gewichte und Federn, 
die hier nur zur Einrückung der angeführten Welle benutt werben. 

38) Bei dem Differenzialfiyer mit Preßfpulen von A. Pibet u. 
Comp. in Paris fonımt die in Fig. 197— 203 (Taf. 18) dargeftellte 
Regulirungsvorrichtung der Wagenbewegung vor. Die Darftellung ift 
in */, der natürlichen Größe ausgeführt. 

C ift die mit einer Spur verfehene Welle, an welcher fich die 
Riemenſcheibe a durch die Zahnftange G verfchiebt, um dem Riemen 
bie erforderliche Lage auf dem Konus FF zu ertheilen; durch E wird 
der Riemen geführt und geſpannt. J ift eine von dem Konus bewegte 
Welle, die mit dem Getriebe b verfehen ift, und je nachdem dasſelbe 
in d oder ec eingreift, den Wagen dur Vermittlung der Welle MN 
u.f.w. aufs oder nieberbewegt; e und d find mit einander verbunden 
und werben von dem Winfelhebel e aus, der durch die Schubftange Q 
bewegt wird, entweder in der hier gezeichneten höheren, ober in ber 
niederen Stellung gehalten, in welcher letzteren b mit e fi im Eins 
griff befinden, K ift ver Spulenwagen, der hier in feiner aufwärts 
gehenden Bewegung begriffen ift. Ueber die Bedeutung dieſer Theile 
wird feine Undeutlichkeit Statt finden, wenn man dabei beachtet, daß 
C, E, F, G, J, K, M und @ bier viefelben Gegenftände bezeichnen, 
wie in Fig. 180. 

Die vertikale Welle A ift oberhalb mit einem theilweife verzahn- 
ten Winfelvade g verfehen, welches gegen f fo geftellt ift, daß fich der 
verzahnte Theil mit f im Eingriffe befinden fan. Die Verzahnung von 
g findet auf zwei gegenüberliegenden Sektoren Statt, zwifhen denen 
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ſich zwei leere Räume befinden. Gegenwärtig ſteht g fo gegen f, daß 
e8 dem leßteren den einen unverzahnten Zwiſchenraum entgegenſtellt 
und daher von f eine Drehung nicht erhält; in biefer Page wird A 
dadurch gehalten, daß die am Geftell angebrachte Feder i (Fig. 200) 
gegen den Kamm h, der an dem Hade g angegofjen ift, andrüdt und 
A in der Richtung des Pfeiles umzudrehen ſucht, A aber diefer Um— 
drehung nicht folgen kann, weil fi) der eine an A etwas tiefer ange- 
brachte Arm 1 gegen ein Hinderniß, eine Gleitfläche uv anlegt. Deuft 
man dieſes Hinderniß befeitigt, fo wird die Feder i durch den Samm h 
die Welle A fo weit herumdrehen, daß der jegt vorn ftehende ver- 
zahıte Sektor von g in das Getriebe f eingerüdt und durch bas- 
jelbe fo lange umgedreht wird, bis die Zähne abgelaufen find; dabei 
wird aber vie Feder i wieter in joldhe Yage gegen den anderen Kanım 
h’ gebracht werden, daß fie die Drehung von A noch ein Hein wenig 
fortfegt, bis fi) der zweite an A angebrachte und | gegenüberliegende 
Urm k an die vorher erwähnte GHeitfläche anlegt und nun die Bewe— 
gung wieder hemmt, wobei f in dem entgegengejeßten zahnlofen Zwi— 
fhenraum von g fteht. In diefer Yage bleibt A, bis auch k fid 
nicht mehr an die Gleitfläche anlegt. 

Die Welle A macht demzufolge zu ven Zeiten, wo das Hemmniß 
der Gleitflächen auf k oder I aufhört, jedes Mal eine halbe Umdre— 
bung und fteht dann fill. Diefe Bewegung von A tft zumächft dazu 
benutzt, die Schubftange Q hin= und berzufchieben und dadurch Die 
Umfteuerung der Wagenbewegung hervorzubringen, woraus folgt, daß 
die halbe Umdrehung von A jedes Mal nad Bollendung des Wagen- 
aufganges oder des Wagenniederganges zu erfolgen hat. Es ift aber 
an A unterhalb die erzentrifche Scheibe m angebracht, welche in ber 
an Q angefhraubten Gabel o liegt, und daher jedes Mal bei einer 
halben Umdrehung von A die Exrzentrizität von m nad) der entgegen: 
geſetzten Seite richtet, folglich) auch durd; Q und e auf d und e die 
verlangte Bewegung liberträgt. 

Ferner ift unterhalb m an A das Getriebe n angebracht, welches 
durch die Zahnräder p und q auf das an der vertikalen Welle B au- 
gebrachte Zahnrad r eine Bewegung überträgt, welche in dem Verhält- 
niß der Zähnezahlen von n und r gegen die halbe Umdrehung von A 
reduzirt wird und durch Auswechſelung von r auf die erforderliche 
Größe regulirt werben kann. An B befindet ſich oberhalb das in vie 
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Zahnftange G eingreifende Getriebe s, und es wird daher durch bie 
abjagweife erfolgende Drehung von A zugleich auch mittelft ver Zahn- 
ftange G die erforderliche Verſchiebung der mit.ihr verbundenen Rie— 
menfcheibe a erfolgen. 

Um den Eintritt der Bewegungen von A jedes Mal am Ende 
der Wagenbewegung zu ermöglichen, find die beiden Gleitflächen u 
und v mit dem Wagen K feftverbunden und werden durch denfelben 
auf= und niedergeführt. Hat der Wagen die höchſte Stellung, jo hebt 
fih u über den Arm |, umd es legt ſich dann k an vie Gleitfläche 
uv an; in ber tiefften Stellung tritt v unter k zurüd und es legt 
fih dann 1 wieder an die Sleitflähe uv au. Bleiben num das obere 
Ende von v und das untere Ende von u ſtets in gleichem Abſtande 
von einander, jo wird aud der Wagen ftetS um eine gleiche Grüße 
auf- und niederfteigen, wie dies bei Scheibenfpulen der Fall ift; follen 
dagegen koniſche Spulen gewunden werben, fo muß ſich nicht nur der 
angedeutete Abftand regelmäßig nach jedem Wagengange etwas ver- 
mindern, jondern es muß auch dieſe Verminderung mit dem halben 
Betrage durch Herunterrüden von v ımb mit der andern Hälfte durch 
Hinaufrüden von u bewirkt werben, weil fonft das obere Ende der 
toniſchen Spule anders geformt fein würde als das untere. 

Um das allmälig jedoch abſatzweiſe erfolgende Zufammienrüden 
von u und v zu bewirken, Fönnen dieſe Gfeitftüde ſich in einem 
Schlige der mit dem Wagen K verbundenen Platte D auf- und nie- 
verfchieben und ihre hinteren Enden u‘ und v‘ find mit Schrauben: 
muttern verſehen, durch melde ſich die Schraubenfpindeln w und x 
hindurchſchrauben; legtere find auf der Platte D jo befeftigt, daß fie 
fi) nur drehen, aber feine Längenbewegung annehmen Fünnen; ihre 
Drehung wird dadurch gleichförmig, daß fie mit den gleichgroßen Rä— 
bern y und z verbunden find, zugleich aber entgegengefegt gerichtet, 
fo daß u’ und v‘ hiernach eine Höhenverfchiebung in entgegengejeßter 
Richtung annehmen. Auf y geht num bie drehende Bewegung durch 
das Rad a‘, in welches Rad b’ eingreift; letzteres erhält feine Dre- 
hung durch die an dem Flyergeſtell in einem Lager befeftigte Welle H, 
die oberhalb das in die Zahnftange G eingreifende Getriebe ce’ trägt, 
unterhalb aber in einen vierfeitigen Querſchnitt ausläuft und mit dieſem 
durch die Nabe des Getriebes b’ hindurchgeht, mit legterer auch ftets 
in Berbindung bleibt, während ſich die Platte D mit dem Wagen auf: 
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und niederſchiebt. Es iſt num klar, daß bei jedem Wechſel der Wagen: 
bewegung, welcher eine Verſchiebung der Zahnſtange G zur Folge hat, 
aud) von legterer aus durch ce’ und den befchriebenen Mechanismus 
eine Drehung der beiden Schraubenfpindeln w und x um einen be 
ftimmten Theil des Umfanges eintritt, und demgemäß um ben ent» 
ſprechenden Theil der Schraubengangfteigung u in bie Höhe und v 
beruntergerüdt wird, woburd die regelmäßige Bildung der koniſchen 
Spule hervorgeht. 

39) Bei dem Differenzialflyer von Göge u. Comp. in Chemuitz 
ift die Welle A Fig. 197 beibehalten, die beiden Arme k und 1 legen 
fid aber an einen Anfchlag an, welcher am Ende eines längeren He 
bels angebradyt ift; dieſer Hebel enthält vertifal übereinanderftehend 
zwei Bolzen, zwifchen denen fich ein mit dem Wagen auf- und nieber- 
fteigendes Zwiſchenſtück befindet, welches bei dem Ende der Wagen- 
bewegung entweder den oberen Bolzen hebt, oder den umteren nieder: 
drückt, dabei ven Anjchlag des Hebels über 1 hebt, oder unter k fentt, 
und fo die halbe Umdrehung von A ähnlich wie vorher eintreten und 
auf den Mechanismus des Flyers einwirken läßt. Das Zwifchenftüd 
befteht aus einem ſich drehenden, auf den beiden Seiten eines Zahn: 
rades angebrachten Seile, welder daher mit einer immer größer und 
größer werbenden Höhe gegen die beiden erwähnten Bolzen anftöht 
und daher auch nad; einer geringeren Wagenerhebung oder Senkung 
die Umfteuerung hervorruft; die brehende Bewegung wird auf biefen 
Keil ebenfalls von der Zahnftange G aus übertragen. 

40) Die fonft noch erwähnenswerthen wichtigeren Verbefferungen 
an dem Flyer beziehen ſich namentlich auf die Konftruftion der Spin: 
deln, Flügel und Spulen, ihre Berbindung und Aufftellung, um eies- 
theil® das Abnehmen und Aufſtecken der Spulen möglicht zu erleich— 
tern und dadurch den jedes Mal damit verbundenen Aufenthalt möglichſt 
gering zu machen, anderntheils denſelben eine regelmäßige Bewegung 
mit möglichfter Vermeidung der. Erzitterungen zu fichern, wovon eine 
Steigerung ihrer Umdrehungsgeſchwindigkeit und demzufolge der Yiefe- 
rungsfähigfeit dev Flyer abhängig ift. Es find dies folgende Einrid)- 
tungen. 

a) R. R. Jackſon (Polyt. Centralbl. 1845. V. 433) bringt die 
Flügel nicht au der Spindel an, ſondern verlängert ihren Hals und 
lagert fie mit demfelben oberhalb in eine befondere feſtſtehende Flügel- 
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banf, in welcher fi zugleich die Flügelwelle (welche die Stelle ver 
fonft angewendeten Spindelwelle vertritt) befindet. Die Spindeln find 
auf der Spulenbank befeftigt und erhalten feine brehende Bewegung, 
haben daher audy nur eine Durch die Höhe der Spulen und beren 
Füße bedingte Länge und dienen den Spulen in biefem Falle nur zur 
Drehachſe. Nach beendeter Aufwindung der Spulen wird die Spulen- 
bank fo tief unter die Flügel gefenft, daß das Abnehmen der Spulen 
leicht erfolgen Fann. Es ift bei diefer Einrichtung daher die Noth— 
wenbigfeit bejeitigt, jedes Mal vor dem Abnehmen der vollen und 
Aufſtecken der leeren Spulen die Flügel von den Spindeln abheben zu 
müſſen, mas bei der gewöhnlichen Einrichtung unvermeidlich ift. 

b) Die Spindeln von B. Mac Lardy und 3. Lewis in Salford 
weichen darin von ber gewöhnlichen Konftruftion ab, daß fie aufer ber 
gewöhnlichen Unterftügung im Fußlager und innerhalb des auf ver 
Spulenbanf befindlichen Spulenfußes auch noch an ihrem oberen Ende 
in einer oberen Platte am Flyergeſtell geführt werden. Für gewöhnlic) 
rüdt man nändlih, um den Spindeln einen fichereren Gang zu ver- 
Ihaffen, die Spulenbanf ziemlich hoch Über die mit Spinvelfußlagern 
verjehene Spulenbanf, aber felbft dann ift das obere Stüd ver 
Spindel bei tiefer Stellung der Spulenbanf noch ziemlich weit ohne 
Unterftügung und es entwidelt ſich leicht eine zitternde Bewegung. 
Am ficherften erreicht offenbar das hier vorgeſchlagene Mittel den ans 
gegebenen Zwed, ift aber nicht ohne eine andere Einrichtung ausführbar, 
durch welche das Abnehmen der Flügel von den Spindeln ermöglicht 
wird. Fig. 162 (Taf. 14) zeigt eine ſolche Einrichtung in ber Stel- 
lung, die der Flügel gewöhnlich in der Mafchine hat, und Fig. 163 
in der Stellung, welche beim Abnehmen der Spule eintritt. 

a ift die oberhalb am Flyergeftell angebrachte Platte, b der Kopf 
ver Spindel, welcher bis zu der Seitenöffnung e hohl ift und hier die 
Lunte austreten läßt, welche durch den hohlen Arm des Flügels d 
berabgeht und durch ven Preffinger aufgewunden wird. Unterhalb a 
ift der Durchmefjer der Spindel bei e um fo viel vermindert, daß bie 
gehobene Spindel in dem Lager der Platte a die in Fig. 163 auge: 
deutete fchiefe Stellung annehmen kann, in welcher ſich die wolle Spule 
abnehmen und eine leere aufjchieben läßt. Der Flügel ift unmittelbar 
unter e mit der Spindel verbunden. Die Verbindung ‚an der Tren- 
nungsſtelle wird zwifchen dem oberen Spindeltheile f und dem unteren 
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& fo hergeftellt, daR f zylindrifch amegebreht und mit einem Stifte 
verfehen ift, g dagegen mit einem rund angebrehten und in dev Mitte 
gefchligten Zapfen. h ift der Spulenfuß; i die Spulenbauf. 

ec) Mafon und Eollier’8 in Mancheſter hohes Halslager für die 
Spindeln ift in Fig. 160 dargeftellt. Hier find die Flügel a und bie 
Spindeln b wie gewöhnlich hergeftellt; auf der Spuleubanf ce aber ift 
für jeve Spindel das hohe Halslager d aufgefhraubt; dasſelbe iſt 
vöhrenförmig, jchließt fi) mit vem oberen und mit dem unteren Ende 
fo dicht au die Spindeln an, daß die Spindel dadurch eine Stügung 
erhält; über d ift dann der Spulenfuß e gefchoben, auf welchem bie 
Spule f aufruht. Diefe Einrichtung ift mit einer geringen Vergröße— 
rung des Heinften Spulendurchmeſſers nothwendig verbunden. 

d) Das in Fig. 161 abgebildete Spindelfußlager von E. Carr 
in Stodport fichert der Spindel eine ruhigere Stellung in dem unteren 
Lager. Hier ruht der Spindelfuß in dem Näpfchen a, welches durch 
die Schraube e in der unteren Platte d feitgehalten wird, während 
er oberhalb noch Durch das Halslager b in der Platte e hindurchgeht. 

e) I. Whitefmith’8 Flügel (Bolyt. Centralbl. 1850. ©. 777) ift 
jo eingerichtet, daß bie Flügelarme möglichft kurz werden. Der ge 
wöhnlih nad unten vorftehende Ring in der Mitte der Flügelarme, 
mit welchem der Flügel auf bie Spindel aufgefegt wird, ift bier in 
einen langen gejchligten Zapfen verwandelt, welcher fi in eine ober: 
halb in der Spindel ausgedrehte Deffnung einſchiebt; hierdurch wird, 
ohne die Solidität der Verbindung zwifchen Flügel und Spule zu be 
einträchtigen, möglich gemacht daß die Spule bis zur oberen Quer— 
verbindung der Flügelarme auffteigen fann, was eine entſprechende 
Verkürzung der Flügelarme zur Folge hat. Eine weitere Verkürzung 
wird baburd bewirkt, daß der gewöhnlich rechtwinkelig von dem Flügel: 
arme ausgehende Finger ein Stück nad unten zu abgebogen wird. 
Endlich find die Flügelarme nicht wie gewöhnlich rechtwinkelig von dem 
oberen diametralen Berbindungsftücde abgebogen, fondern laufen fat in 
Form eines Halbfreifes von dem Halfe aus. 

f) W. Onion empfiehlt ftatt der Herftellung der Flügel ans 
Stahl oder Schmiebeifen die Verwendung hämmerbaren Gußeiſens. 

g) Mafon macht darauf aufmerffam, daß die Richtung, im welcher 
der Preffinger gegen die Spule geführt ift, und die Richtung der Auf- 
winbebewegung gegen benfelben fo angeorbnet werden müſſe, daß im 
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Falle des Reißens der Lunte der Freffinger vie bereits aufgewidelte 
Lunte nicht abmidele, fonderu fie fefter aufftreiche. 

h) Tatham und Cheethbam haben eine Einrichtung angebracht, 
durch welche die Spindellager gleichzeitig geölt werben können; es ift 
dies ein längs der Lager bingehendes Rohr, welches bei jedem Lager 
einen Heinen abgebogenen Ausguß hat und das zum Schmieren die— 
nente Del aus einem an dem einen Ende angebrachten Behälter zuge 
führt befonmt. 

41) Um die Unregelmäßigfeit, welche bei dem Flyer wie bei ber 
Strefe durch das Brechen eines Bandes oder der Punte hervorge- 
bradyt werden kann, zu befeitigen, ift die bei den Streden vorher 
(vergl. Streden Nr. 16 2c.) gefhilderte Selbftauslöfung von Hibbert 
Platt and Sons and) bei den Flyern angebracht worden. 

C. Allgemeine Bemerkungen über das Borfpinnen. 

Die Flyer find im Yaufe der Zeit zur Bearbeitung eines immer 
feineren Borgefpunnftes verwendet worden, was theil® in ber vorher 
ausführlich befchriebenen BVerbefjerung des ihnen zu Grunde liegenden 
mechaniſchen Syftems beruht, theils aber auch in der fortichreitenden 
Bervolllommmung der Herftellungsart der einzelnen Theile. In letz— 
terer Beziehung ift namentlich der Spindeln und Flügel, vie theils 
aus Stahl, theils aus dem beiten Schmiedeifen bergeftellt werben, 
fowte der vollfommen korreſpondirenden Yagerungen ber erfteren in ber 
Spinvelbanf und Spulenbanf Erwähnung zu thun. In den für den 
Flyerbau befonders eingerichteten Mafchinenfabrifen hat man zum Bohren 
der Löcher in der Spindel- und Spulenbanf, in weldye die Fuß» und 
Halslager der Spindeln eingefegt werben follen, beſondere Bohrma— 
ſchinen vorgerichtet. 

In den erften Zeiten der Anwendung der Flyer unterfchted man 
nur zwiſchen Grobflyer (coarse roving frame, slubbing frame, 
slabbing frame; bane & broches en gros), welder die Yunte, den 
Docht (slab, slub, coarse roving; me&che, boudin) barftellte, und 
dem Feinflyer (finishing fly frame, roving frame; bane & 
broches en fin) für Herftellung des eigentlichen Vorgefpinnftes (roving, 
fine roving; meche, fil doux); man gab wohl dem letzteren eine 
Drehung nad entgegengefegter Richtung als dem erfteren, was man, 
als durch die Natur der Sache nicht geboten, ja derſelben eigentlich 
widerftrebend, da es mit unnöthigem Koftenaufmande verbinden war, 
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ſpäter gänzlich verlief. Später wurde zwiſchen beide Maſchinen ned) 
der Mittelfeinflyer (banc à broches intermédiaire) eingeſchoben 
und nach dem Feinflyer noch ein Doppelfeinflyer (banc à broches 
tout fin), ja wohl auch ein Extradoppelfeinflyer (bane à 
broches superfin) angemenbet. 

Ueber die Hauptverhältniffe diefer Flyer gibt die nachfolgende 
Ueberficht ausführlichen Auffchluß. Bei derfelben find Preßſpulen vor- 
ausgeſetzt; bei Scheibenfpulen ift die Pieferungsfähigkeit weſentlich ge: 
ringer, da man annehmen fann, daß letztere nur ', bis %, fo viel 
anı Gewichte enthalten, als erftere. Der in der Ueberſicht angegebene 
Koeffizient 4 bezieht fich auf die Beftimmung des Drahtes in der Art, 
daß man durch Multiplifation von a mit der Quadratwurzel aus der 
Feinheitsnummer die Zahl der Umdrehungen pro 1 euglifchen Zoll Lun— 
tenlänge erhält. 


u — — — — — — — — — — —— 
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Aus dem bereits oben angegebenen Grunde (vergl. Nr. 12) ift 
bei ver Banc Abegg ein geringerer Draht erforberlich; diefer Drabt 
bei leßterer beträgt nämlich 

für Nr. 0,5 nur 0,42 

„ nm 0,75 „ 0,44 

Pe | „ 0,49 
„ 125 „ 0,55 

> Ar 0 
Mal fo viel, als oben bei dem Flyer angegeben war. Es ift daher 
namentlidy bei den niedrigen Nummern fein Hinberniß vorhanden, die 
Bane Abegg ſchneller zu betreiben, und zwar fo ſchnell, als dies der 
vortheilhaftefte Gang des Streckwerkes zuläßt; erjt etwa bei Nr. 2 
wird der Draht in der Banc Abegg ungefähr dem bei dem Flyer er 
forderlichen gleich. Von diefer Grenze ab würde daher die Leiftungs- 
fähigkeit der Banc Abegg denfelben Bedingungen unterliegen, wie bie 
des Flyers; unterhalb diefer Grenze kann vie Leiſtungsfähigkeit der 
eriten Mafchine bis zu dem 6fachen der letzteren anfteigen. 

Der Berzug wird bei beiden genannten Mafchinen innerhalb ver 
Grenzen 1:4 bis 1:7 eingerichtet; die Duplirung wird auch hier an— 
gewendet und hat namentlich) bei ftärferem Drahte ſchon den Effekt, 
daß der Faden eine gleichmäßigere Rundung gleich der eines gezwirnten 
Fadens annimmt. Die Zylinderftellung wird nad) den bei den Streden 


| Tan 5 
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angegebenen Regeln ausgeführt, und die Zylinder werden bet den Fein— 
flyern etwa 1 Linie näher geftellt, als bei den Grobflyern. 

Die Nöhrenmafchine erfegt durch ein Röhrchen etwa 3 Spindeln 
eines Grobflyers, ober bei Vorgefpinnft etwa 4—5 Spindeln eines 
Feinflyers, und 6— 7 Spindeln einer Vorfpinnmule. Die Eflipfema- 
ichine leiftet ungefähr das Doppelte einer Röhrenmafchine pro Spule. 

In nenerer Zeit wird von der Nöhrenmafchine nur für niedere 
Garnnummern noch Gebrauch gemacht, und danıı etwa in Verbindung 
mit der Banc Abegg jo, daß fie zwifchen die leßtere und bie Fein— 
ſpiunmaſchine tritt; doch wird fie mehr und mehr, fowie die weniger 
in Aufnahme gefommene Eflipfemafchine durch die velllommenern 
Einrichtungen verdrängt. Für feinere Garnnummern, wo zur Zeit 
die Vollendung der Vorbereitung ausſchließlich durch das Flyerſyſtem 
erfolgte, findet für die beiden erften Stufen die Banc Abegg häufigere 
Anwendung. 

Die größte Anfmerkfamkeit muß auf Erhaltung gleiher Nummern 
in ten Spulen eines Abzugs gerichtet werden. Durd ein Auswägen 
der Spulen kann nur eine Ungleichheit in der Stärke ermittelt werben, 
welche bereits in ber dem Flyer übergebenen Punte ihren Grund Bat. 
Ein vollkommen zuverläſſiges Mittel für die durchgehends gleichmäßige 
Erhaltung der richtigen Nummer, welches auch die Gleichmäßigfeit im 
der Nummer des Feingeſpinnſtes vorbereitet, bietet nur eine birefte 
Unterfuhung der Nummern durch Abhafpeln eines Etüdes Faden auf 
einer für dieſen Zweck eingerichteten PBrobeweife und Auswägen des- 
jelben auf der Onadrantenwage. Dies ift namentlich beim Einrichten 
eines neuen Flyers in der Art erforderlich, daß man von den Spulen 
Proben nimmt, fowohl von den innern, als won den äußern Faden— 
lagen, bie theils durch den vielleicht nicht vollfommen entſprechenden 
Gang der Aufwindebewegung, theils durch den nicht richtig bemeſſenen 
Drud des Preffingers bei Preßſpulen weſentlich von einander abweichen 
fünnen. In leßterer Beziehung namentlich gewährt die verftellbare 
Federfpannung an den Prefflügelt wefentlihe Bortheile, Ohne dieſe 
befondere Unterfuchung geben ſchon etwa vorkommende Verſchiedenheiten 
in den größeren Durchmeſſern der Spulen Andeutung davon, daß die 
Preffinger verfchievene Kraft haben, daher auch bei ftärkerer Preffung 
bie Lunte auf einen Fleineren Durchmefjer der Spule aufwinden und 
fie folglich in geringerem Grade ftreden. 
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A. Die Waterfpinnmafdinen. 

1) Das allgemeine Konftruftionsprinzip der Waterfpinnmafchine, 
Watermafchine, Droffelmafchine (water spinning frame, water- 
twist frame, throstle frame, throstle; métier continu, continue), 
wie dasſelbe auf Taf. 15 des Hauptwerks abgebilvet ift, hat im Laufe 
der Zeit eine weſentliche Veränderung nicht erfahren. Bezüglich der 
Dezeihnung ift zu bemerken, daß man Droſſelſtuhl, throstle, und 
Watermafchine, water frame, jegt al® ganz gleich; bedeutend gebraucht, 
während früher mit dem letteren Namen ausſchließlich die jet gänzlich 
veraltete Einrichtung bezeichnet wurde, bei welcher die ganze Mafchine 
aus einzelnen jelbftändigen nebeneinanderliegenden Köpfen oder Gängen 
beftand, während jegt über die ganze Pänge der Mafchine die Stred- 
zylinder gefuppelt find und die Spindeln gleihmäßig in Bewegung 
gefegt werben. In der Detailfonftruktion find dagegen eine große 
Anzahl von Veränderungen und Verbefjerungen in Ausführung gebracht 
worden, welche ſich theils auf das Stredwerf, theil® auf die Einrich— 
tung zum Drahtgeben und Aufwinden, theil® endlich auf die Hervor— 
bringung der drehenden Bewegung von Spindel und Spule und ber 
geradlinig wieberfehrenden Bewegung des Wagens beziehen. Im Nadı- 
folgenden follen zunächſt die hauptſächlichſten diefer Einrichtungen ges 
ſchildert werben. 

2) Tas Stredwert befteht gewöähnlid aus drei Zylinderpaaren, 
deren Abſtand von einander, wie bei den Borfpinnmafchinen, ber Yafer- 
länge entſprechend geftellt werden kann; der Drud auf die Vorderzy— 
linder ift gewöhnlich viel ftärfer, als auf die Mittel- und Hinterzylinver, 
oft, und namentlich) bei Verarbeitung nicht jehr ftarf gebrehten Vorge— 
ſpinnſtes, erhält nur der Vorderzylinder ftarken Druck (vergl. Fig. 226 
und 227 auf Taf. 19), der Mittelzylinder nur durch feinen Oberzy— 
linder und der Hinterzylinder durch einen anfliegenden etwa 2 Zoll 
ftarfen eifernen Zylinder. Fig. 204 und 205 (Taf. 18) ftellen das 
Streckwerk einer neueren fpäter zu befchreibenden franzöfifchen Waters 
mafchine dar; bier ift A die Zylinderbank, e, e', e? die geriffelten 
Unterzylinder, v,v die Oberzylinver, x,x ein auf den Zapfen ber beiven 
hintern Zylinder liegendes mefjingne® Duerftüd, Sattel, welches in 
der Mitte von dem zweiten Querſtück x! gedrüdt wird; letzteres Liegt 
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zugleich auf dem Zapfen bes oberen Vorderzylinders, und von ihm gebt 
die Drudftange K nach dem Druckgewichte J, welches fih vorn an bie 
vertifafe Rippe des Zylinderbaumes anlegt. rr'r? find die Räder, 
durch welche die beiden Hinterzylinder mit einander verbunden find. 
g! iſt ein Fadenführerſtab mit angebrachten Drahtaugen (oft von email- 
lirtem Drahte ausgeführt), welcher durch eine Zugftange y und einen 
an dem Zahnrade y’ angebrachten Krummzapfen eine ſich fiber die 
Ausdehnung der geriffelten Theile der Zylinder erftredende hin- und 
hergehende Bewegung erhält, um eine einfeitige Abnutzung zu verhin- 
dern. Die Drehung von y’ wird burd eine an dem hinteren Zylinder 
ec angebrachte Schnede z hervorgebracht. | 

3) Nach einem von I. C. Miles und S. Pidftone un Jahr 1851 
genommenen Patente wird das Naffpinnen bei der Watermafchine 
dadurch möglich gemacht, daß zwijchen dem Fadenleiter und bem 
Hinterzylinderpaare der Borgefpinnftfaden zwifchen zwei hölzernen mit 
Tuch Überzogenen Walzen binpurchgeht, von denen die untere zum 
Theil in einen mit Waffer gefüllten Trog eintaudht und fo das Bor- 
gefpinnft anfeuchtet, bevor es nad den Stredzylindern gelangt. Letztere 
werben dann durch Berkupferung oder dur einen Mefjingüberzug vor 
dem Roſte bewahrt, und ftatt der Oberzylinder mit Peverüberzug werben 
buchsbaumne Oberzylinder angewendet. Der von dem Vorberzylinder nad) 
bem über dem Flügel befindlichen Auge abgeleitete Faden geht bei diefer 
Einrichtung über die fchiefliegende Oberfläche eines ſich über die ganze 
Fänge der Maſchine erftredenden Fupfernen Behälters, welcher durch 
Dampf geheizt ift und den Faden fo trodnet, daß die an der Peri- 
pherie desjelben heraustretenden Faferenden ſich mit der ganzen Maffe 
desjelben befjer verbinden und dadurch ein glätterer Faden erzeugt wird 
(Polyt. Gentralbl. 1852, ©. 68). 

4) Zur Verhinderung des Widelns beim Fadenbruche wird nad 
3. Livſey (Rep. of pat. invent. 1837, Septbr. ©. 145) ımter dem 
Vorberzylinder eine mit Tuch überzogene hölzerne Putzwalze ange- 
bracht, welde durch einen Gemwichthebel gegen benfelben angebrüdt 
wird und dadurch von ihr eine brehende Bewegung erhält. Reißt ein 
Faden, fo widelt fi dann deſſen Ende um diefe Walze und nicht um 
den geriffelten Zylinder, wodurd die Bedienung der Mafchine mejent- 
lid, erleichtert wird. — Behufs der Reinigung der Oberzylinder wird 
ein hölzerner mit Flanell überzogener Putzkegel, der etwa 4 Zoll 
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Durchmeſſer hat und 1 Fuß lang ift, loſe auf dieſe Zylinder gelegt 
und bewegt ſich automatiſch nad) der Spige zu vorwärts, etwa 1 Fuß 
in 50 Sekunden, wobei er die Wolle von den Oberzylindern abnimmt, 
und wenn er Über bie Mafchine weggegangen ift, durch einen frifchen 
erjegt wird. 

5) A. Köchlin in Mülhauſen führt den geftredten Borgefpinnft- 
faden, wenn berjelbe von bem vorderen GStredzylinderpaare kommt, 
nicht durch ein Auge, wie gewöhnlich nach dem Flügel, ſondern bringt 
an Stelle des Auges eine mit Spuren verfehene eiferne Walze längs 
der ganzen Maſchine an, welche eine ber Bewegungsrichtung des 
Fadens entgegengefegte Drehung hat und ben über dieſe Spuren ge- 
legten Faden ftetig ſtreicht, dadurch feine Glätte und durch Verminde- 
rung feiner Spannung zugleid, feine Claftizität befördert. 

6) Die harakteriftiiche Eigenthümlichkeit ver Watermafchine befteht 
befanntlidy in der Vereinigung und ununterbrodenen Ausführung der 
beiten Operationen, welde die Drahtgebung und Aufiwindung bes 
Fadens bezweden. Es wird dies nad) der urfprünglichen Einrichtung 
der Water» oder Drofjeljpindel dadurch bewirkt, daß der Faden durch 
den mit dev Spindel (spindle; broche) feft verbimbenen Flügel 
(flyer; ailette), indem er durd ein an dem einen Flügelarme unten 
angebrachtes Auge geht, um ich felbjt gedreht wird, von dem Auge 
des Flügels nach der Spule (bobbin; bobine) läuft, und dieſe, da 
fie auf die Spindel frei drehbar aufgeftedt ift, in der Art zu einer 
prehenden Bewegung von geringerer Geſchwindigkeit veranlaft, daß 
fih auf die Spule ununterbrochen der vollenbete Faden vermöge ber 
zwifchen Flügel und Spule Statt findenden Geſchwindigkeitsdifferenz 
anfiwindet (winding-on; renvidage). 

Das Zurüdbleiben der Spule (the drag) wird dadurch hervor⸗ 
gerufen, daß man zwiſchen der Spule und der Scheibe, auf welcher 
fie ſteht, eine Scheibe (drag-washer) won Tuch oder Leder, welches 
letztere einen größeren Reibungswiderſtand hervorbringt, oder auch nach 
3. C. Milns eine Korkſcheibe, die einen von der etwaigen Verunrei— 
nigung mit Del unabhängigeren gleihen Reibungswiberftand hervor- 
bringen fol, dazwifchenbringt. Der hierdurch bewirkte Reibungswider⸗ 
ftand ift aber offenbar abhängig von dem Gewichte der Spule und 
daher bei der leeren Spule geringer als bei der wollen, übrigens aber 
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natürlich ganz von der zufälligen Beſchaffenheit der Reibungsflächen 
abhängig. 

Durch die Größe des Zuges der Spule muß übrigens aud) der 
Faden zwifchen dem Flügel und dem über demfelben befindlichen Auge 
in möglichft gerader Nichtung erhalten werden, weil fonft die Zentri- 
fugalkraft in Wirffamkeit tritt, die den Faden im Bogen führt, ſchleu— 
dert, umd dadurch theil® zur Bildung von Schleifen, theils zum Um- 
einanderfchlingen von Fäden benachbarter Spindeln Veranlaſſung gibt. 
Die Einwirkung der Zentrifugalfraft ift nicht nur bei fchnellerem Gang 
der Flügel größer, fondern auch bei größerem Abftande des Flügels 
von dem nächft oberen Führungspunkte des Fadens; und es entfteht 
hierdurch die Vorſchrift, legtere Entfernung möglich) gering zu machen. 

Die Aufwindung des Fadens auf die Spule ſoll nicht an einer 
Stelle, fondern gleihmäßig über die ganze Höhe berjelben Statt 
finden, e8 muß daher die Spulenbanf, auf welcher die Spulen ruhen, 
oder der Wagen (copping-rail; chariot) ſich regelmäßig auf und niever 
bewegen. Die Ausvehnung dieſer Bewegung wird durch die Tichte 
Höhe der Spule beftimmt, und wenn fie, wie dies gewöhnlich der Fall 
ift, mit gleihmäßiger Geſchwindigkeit Statt findet, fo wird auf jebe 
ber in radialer Richtung nach einander folgenden Schichten eine gleiche 
Fadenlänge aufgewunden, welche nicht größer fein kann, als die Länge 
des in unmittelbarer Berührung der einzelnen Winbungen auf bie Ieere 
Spule aufzumindenden Fadens. Es wird hierbei nothwendig bewirkt, 
daß die Winbungen auf den nadjeinander folgenden Schichten mit grö- 
herem Halbmefjer einen etwas größeren Abftand von einander erhalten. 

In der hier gefhilverten Einrichtung der älteren Waterfpindel 
legen nun unabweislich einzelne Webelftände, welche die Wirkung der⸗ 
jelben beeinträchtigen; nämlich zunächft ift die zur Bewegung der Spule 
erforderliche Spannung im Faden eine mit allmäliger Fül- 
lung der Spule veränderlidye, was fid) aus folgender Betrach- 
tung ergibt. 

Bezeichnet man mit r und R die Halbmeffer ver leeren und vollen 
Spule, mit Q das Gewicht der leeren Spule und mit G das Gewicht 
des bei vollendeter Füllung aufgewundenen Garnes, mit f den Koef- 
figtenten der an der Grundfläche der Spule Statt findenden Reibung, 
mit p und P vie Spannung des Fadens, wenn die Spule leer und 
wenn fie voll ift; fo ergibt ſich zumächft aus der rein ſtatiſchen 
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Betrachtung für die leere Spule das ftatifche Moment des Reibungs— 
wiberftandes ber Spule /,fRQ 
das ftatifche Moment der Fadenſpannung rp 

daher, wenn beide gleich geſetzt werben: 


R 
p=’sf r Q. 
Ebenjo für vie volle Spule: 
das ſtatiſche Moment des Reibungswiderftandes der Spule: /,IR(Q+G) 


OBER" — der Fadenſpannung RP 
daher P= ,f(Q-+G) 


Es ift hiernach p:P="Q:(Q+6), und es läßt fid allerdings 


p=P dadurch maden, daß RQ=r (Q+G), over r:R=Q:(Q+G) 
bergeftellt wird, wodurch denn offenbar auch alle Zwifchenwerthe ziwi- 
ihen Q und (Q-+G) nad dem Dbenangeführten proportional zu den 
Zwifchenwerthen von r und R mwadhfen werben. 

Sollte e8 nun in ber That aud möglich fein, das Verhältniß 
des Gewichtes der leeren und vollen Spule gleich dem Verhältniſſe ber 
Halbmefjer ver leeren und vollen Spule zu machen, fo läßt fich Leicht 
überfehen, daß jelbft dann der Faden eine bei ſich allmälig füllender 
Spule ftets größere Anftrengung auszuhalten bat, da außer dem 
wachfenden Reibungswiderſtande auch die abſolute Zahl der Umdre— 
bungen, welche der Spule mitzutheilen find, ſich wefentlih erhöht. 
Ganz in ähnlicher Art, wie dies bei Berechnung ber Flyer ausführ- 
licher dargelegt wurde, läßt fich nämlich hier finden, daß für Bollen- 
dung einer Fabenlänge L, für welche die erforderlihe Zahl von Flügel- 
umbrehungen = n angenommen werben mag, die Aufwinbebewegung 
der Spule, d. h. die Zahl von Umdrehungen, um welche biefelbe gegen 
die Zahl der Flügelumbrehungen zurüdbleiben muß, bei leerer Spule 
R I — beträgt; es wird daher auch 
die abſolute Anzahl von Umdrehungen, welche der Spule durch den 
Zug des Fadens mitgetheilt werden muß, beim Beginn ver Auf 


r — und bei voller Spule 


L L 
winbung n · 7 und bei Vollendung der Aufwindung n — Rz 


betragen, zuletst alfo offenbar weit mehr ale anfänglich. 
Ein fernerer Uebeljtand der älteren Waterfpindel hat darin feinen 
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Grund, daß die Arme des Flügels eine durd die Spulenhöhe be- 
ftimmte Länge haben und die Spulen ſich um ihre eigene Fänge unter 
das untere Ende der Flägelarme müſſen herunterſchieben fünnen; das 
obere Halslager der Spindel fteht daher bei der unteren Stellung ber 
Spule fo tief, daß Flügel und Epindel oberhalb mindeftens auf bie 
doppelte Spulenhöhe über die obere Führung hervorragen. Die Spin- 
del nimmt daher bei großer Umbrehungsgefchwindigfeit leicht eine er- 
zitternde Bewegung an. 

Endlih muß der Flügel von der Spindel jeves Dial abgehoben 
und dann wieder aufgeftedt werben, wenn bie volle Spule durch eine 
leere erſetzt werben fol. 

Man hat biefen Uebelftänden, durch welche die Lieferungsfähig - 
feit der Watermaſchinen, namentlich aud wegen einer nicht wohl 
zu überfchreitenden Grenze in der Umbrehungsgefchwindigfeit ver Spin- 
deln, eingefchränft wird, auf mannichfaltige Art abzubelfen gefucht, theils 
unter Beibehaltung der wefentlichen Theile der älteren Waterſpindel 
und Veränderungen in der Zufammenftellung und Funktion derfelben, 
theils durch Erjegung einzelner derfelben duch ganz neue Mechanismen. 
Die hauptſächlichſten Einrichtungen diefer Art find folgende: 

a) Einrichtungen mit paffiver (von dem Faden nachgezogener) 
Spule: 

7) Bei der Spindel von I. Andrew, ©. Tarthan und I. Sheply 
ift der Flügel in entgegengejegter Stellung als gewöhnlich angebradht, 
die Arme desjelben find nämlich nach oben gefehrt und laufen von 
einer Büchſe aus, an welcher der Wirtel zum Drehen der Flügel 
angebracht und die auf ein Rohr aufgeftedt ift, das ihr als Zapfen 
dient. Das Rohr ift auf einer längs der Maſchine liegenden Ylügel- 
banf aufgefhraubt und durch dasfelbe geht die Spindel, welche etwas 
unter ihrem oberen Ende mit einer Scheibe verfehen ift, um die Spule 
zu tragen. Hier kann natürlich ohne weiteres Hindernif die volle Spule 
abgezogen und durch eine leere erfett werben. 

8) Die der vorhergehenden ziemlich gleiche nenere Spindel von 
Lee (patentirt 1838) ift in Fig. 208 abgebildet. Hier ift A die Spule, 
B die Spindel, C ber Flügel, D die Spinvelbanf, E die Halslager- 
banf, F der Wirtel zum Drehen des Flügels, G der auf das Auge 
des einen Ylügelarmes geleitete Faden. Die Spindel ift auf den größten 
Theil ihrer Länge ftärker als gemöhnlih, da mo die Spule auf fie 
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geftedt ift, dagegen ſchwächer und an dem Grenzpunfte beider Stärken 
mit der Scheibe a verfehen, auf welcher zunächſt die unter ver Spule 
befindliche Tuchſcheibe aufliegt. Sie wird bei b in einem Halslager 
geführt, das in einer oberhalb. mit einem vorstehenden Rande verfehe- 
nen Büchfe b befteht, welche in der am Geftell befeftigten Bank E 
durch eine Prefichraube feftgehalten wird; unterhalb läuft fie in dem 
auf biefelbe Art in der Spindelbank D befeftigten Spindelnäpfchen als 
Fußlager. D erhält die aufs und abfteigende Bewegung des Wagens. 
Der Flügel ift über das Auge hinaus mit einer Verlängerung d ver- 
fehen, um welche die nady Erfordern eine oder mehrmalige Umſchlingung 
des Fadens Statt findet. Der Flügel ebenſo wie der Wirtel ſind an 
der Büchſe e befeſtigt, welche auf dem Vorſprunge der Büchſe b ruht 
und die Spindel umfchließt. Die Spindel nimmt theils durch bie 
Spule, theil® durch die Reibung von e an der brehenden Bewegung 
Theil. Um zu verhindern, daß ein geriffener Faden mit den benady- 
barten zufammenläuft, ift zwifchen den Flügeln und hinter venfelben 
ein Blechſchirm angebracht. 

9) Die Waterfpindel von 3. Wood (pat. 1847), vorzüglich auch 
für Flachs beftimmt, ähnelt nad) der erften Einrichtung ſehr ver vor- 
hergehenden Anordnung, nur wird auf E die auf- und nieberfteigenve 
Bewegung Übertragen und e ift in E eingelaffen, die Spule A ift feft 
mit der Spindel B verbunden und an B find zwifchen D und E Blatten 
angebracht, welche bei einer Drehung ver Spindel einen Puftwiderftand 
hervorrufen. Die oberen Enden der Flügelarme ftehen durch einen 
King mit einander in Verbindung. 

Nach einer zweiten Einrichtung, welche Fig. 209 darftellt, wird 
vie Spindel B durch den Wirtel F gepreht, fie ruht auf dem Spinvel- 
näpfchen in ber feftftehenden Spindelbank D, die Halslagerbanf E er 
hält die auf- und niebergehende Wagenbewegung und theilt fie ber 
Flügelbüchſe e mit; letztere ift zu dem Enbe mit einer Nuth und bie 
Spindel mit einem eingreifenden Stifte verfehen, die Flügelarme find 
oben durch den Ring h verbunden. Die Spindel ift oben mit einer 
Spige verjehen; auf diefer ruht der röhrenförmige oben gefchloffene 
Spulenträger F, welcher bei a mit einer Scheibe verfehen ift, auf 
welche ſich die Spule mitteljt eines Stiftes feſt auffegt, unterhalb find 
an a bie Platten gg befindlich, welche durch den bei Umdrehung der 
Spule gegen fie ausgeübten Luftwiderſtand die Fabenfpannung bewirken. > 
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Bei einer dritten Einrichtung ſteht die Spindel ganz feſt (dead 
spindle) und bie Flügel werben um biefelbe wie im erften alle ge- 
dreht; die Einrichtung der Spulenaufftellung ift wie im zweiten Halle. 

10) Nach 3. Whitelaw (Polyt. Eentralbl. 1836. ©. 527) find vie 
Spindeln feft mit den Flügeln verbunden, deren Arme nad) oben ge- 
kehrt find; fie ruhen auf der Spinvelbanf, gehen dur die Halslager- 
bank, welche beide im Mafchinengeftelle befeftigt find, und erhalten 
durch Wirtel ihre Umdrehung. Die Spulen find drehbar an Röhren 
aufgeftect, welche von ber oberhalb ver Flügel liegenden umb mit dem 
Wagen auf und nieder bewegten Spulenbanf vertikal herabgehen. Der 
Faden geht jedes Mal durch ein ſolches Rohr nad) einem am obern 
Spindelende angebrachten Auge und von diefem über das Auge eines 
Flügelarmes nady der Spule. 

Die bisher befchriebenen Einrichtungen haben das Gemeinfchaft- 
fiche, daß der Flügel beim Abnehmen der Spule nicht abzuheben it; 
bei allen, mit Ausnahme der zuletzt befchriebenen, bejchreibt der Faden 
bei Umdrehung des Flügeld den Mantel eines Kegels, und faft alle 
die Anordnungen, bei welchen fi die Flügelbüchſe auf der Spindel 
oder einem befondern Rohre dreht, fordern wegen des dadurch erhöh— 
ten Reibungswiderſtandes einen größern Kraftbevarf. 

11) Die Spindel von I. Bayley (pat. 1846) hat die Einrihtnug 
der urjprünglichen Arkwright'ſchen Spindel beibehalten und fie, um 
eine größere Stabilität zu erhalten, nur dahin mobifizirt, daß nadı 
Fig. 210 die Spindel B ihrer Höhe nad drei verjdiedene Stärken 
bat; am ftärfften ift fie da, wo der Wirtel F mit ihr verbunden ift, 
etwas ſchwächer, wo fie durch das Halslager in der ſich auf und nie- 
der bewegenden Spulenbanf E geht, noch ſchwächer oberhalb. Die 
Oeffnung der Spule A ift daher auch auf ven größten Theil ver 
Spulenhöhe der mittleren Stärke und oberhalb der oberen Spindel 
ſtärke entfprechenp. 

12) Die Spinvel von H. Gore mit der 1850 patentirten Ber- 
befferung von J. Saul ift in Fig. 211 dargeftellt. A, B,C,E haben 
die zeitherige Bedeutung. Um die Spindel mit einem Halslager in 
einem möglichſt hoch gelegenen Punkte zu unterftügen, ift auf der auf 
und nieder bewegten Spulenbanf E die Büchſe a aufgefchraubt, welche 
oberhalb in das Rohr b verläuft, Diefes Rohr umfchlieft an feinem 

© oberen Ende mit einem Halslager die Spindel, Unterhalb ift auf b 
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das mit einer Borftoßfcheibe d verfehene kurze Rohr ce aufgeſchoben; 
d legt ſich, duch eine Tuchſcheibe F getrennt, auf die obere Fläche 
von a und trägt felbft eine Tuchfcheibe e, auf welcher die Spule A 
aufruht. Die Deffnung der Spule ift oberhalb enger als unten. Durch 
Anbringung des Rohres c, weldyes bewirkt, daß die Spule auch 
unterhalb nicht mit dem feftftehenden Rohre b in Berührung kommt, 
unterfeheidet fich die verbeſſerte Gore'ſche Spindel von der urfprünglichen 
im Jahre 1831 patentirten, welche in Ure the Cotton Manufacture, 
Vol. HU, p. 143, abgebilvet ift. 

13) Bei der 1835 patentirten Einrichtung von D. Dewburft, 
3. Thomas und 9. Hope, welche in Fig. 212 dargeftellt ift, fteht 
die Spindel B ganz feft und ift auf der beweglichen Spintelbauf D 
aufgefehraubt; über die Spindel ift ein Rohr a gehoben, an welchem 
fich oberhalb ver Flügel C und unten unmittelbar Über der Spinbel- 
bank D der Wirtel F befindet, durch welchen dem Flügel die Drehung 
mitgetheilt wird. Die Spule A ift über a gehoben und ruht auf 
der fi auf und nieber bewegenden Spulenbauf E. Um die Spulen 
ausmechjeln zu können, ift der obere Theil des Rohres a zum Ab- 
heben eingerichtet, während ber mit ben Wirtel F verjehene untere 
Theil ftetig an feiner Stelle verbleibt; beide Theile greifen, wie dies 
die feparat ausgeführte Darftellung deutlich” macht, auf eine geringe 
Höhe mit Yappen übereinander, von benen jeder die halbe Peripherie 
einnimmt. 

14) Die Spindel von Th. Gore (pat. 1841) gleicht im Wefent- 
fichen der vorhergehenden, nur ift die Röhre a noch über den Flügel 
hinaus oberhalb verlängert und hier mit dem Wirtel verſehen; ber 
Faden geht durch diefe Röhre hindurch, wird unterhalb des Wirtels 
durch eine Oeffnung in der Röhre nady außen geführt, hier um ben 
Flügelarm gefchlungen und nach der Spule geleitet. (Polyt. Central⸗ 
blatt 1844. III. S. 388.) 

15) Bei der R. Montgomery: oder Glasgow-Patentſpindel (pat. 
1832), welche in Fig. 213 in zwei verſchiedenen Einrichtungen deutlich 
gemacht ift, befteht die Haupteigenthüuilichleit in der auf der Spindel: 
bank D feftgefchraubten und mit dem Wagen auf und nieder bewegten 
Spindel, und in einem Flügel C mit verlängerten und unterhalb in 
die Scheibe des Schnurwirtels F eingelaffenen Armen, fo wie darin, 
daß die Büchſe des Flügels oberhalb noch in einem auf der Flügel- 
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bank H angebrachten Halslager geht. Hierburdy und durch den Um— 
ftand, daß das in E befinvliche Halslager der Spindel in unmittel— 
barer Nähe an dem Wirtel fich befindet, wird bie Erzitterung möglichſt 
gering gemacht. Bei Anwendung einer Spule A wird biefelbe, wie aud 
bei mehreren bereit8 befchriebenen Anorbuungen, durd die Scheibe a 
der Spindel getragen, der Faden geht dur bie Oeffnung im ber 
Flügelbüchfe b und über die Augen ce und d nad A. Wird ohne 
Spule gefponnen, fo ift die Spindel B’ oberhalb mit einer zylinbrifchen 
Höhlung verfehen, in weldye der Stift der aufgeſteckten durch den Faden 
ebenfalls nachgezogenen Spindel e eingefchoben if. Die Olasgow- 
Patentfpindel wird auch zuweilen jo ausgeführt, daß die Arme unter: 
halb nicht in eine Scheibe eingelaffen, fondern rechtwinkelig umgebogen 
und mit einer über die Spindel gefchobenen Nuf verbunden find. Die 
Höhe des Flügel! wird durd die Nothwendigkeit beftimmt, innerhalb 
vesfelben bei tiefiter Stellung der Spindel die Spule oder den Kötzer 
noch abheben zu können. Die Zahl der Unirehungen, welche man 
die Patentfpindeln von Montgomery machen laffen kann, beläuft fich 
auf 6000 pro Minute, während bei den älteren Einrichtungen die Zahl 
von 4000 nicht wohl überftiegen werden fonnte. Die hier befchriebene 
Einrichtung wird in Amerifa häufig mit dem Namen der dead spindle 
im Gegenfaß zu der bewegten Spindel live spindle bezeichnet. 

16) Die Spindel, weldhe J. Howarth 1839 patentirt erhielt, 
ichließt fi den vorhergehenden am nächſten an. Sie ift in Fig. 214 
abgebildet. Die Spindel BB ruht bei d auf einem durch D und D* 
feftgehaltenen Stäbchen, welches oben mit dem Spindelnäpfchen ver- 
fehen ift; fie trägt bei A eine Spule oder Röhre, oder e8 wird aud) 
direft auf fie aufgewunben. Statt des Flügels ift ein hohler Konus C 
vorhanden, der mit dem Rohre C’ feftwerbumden und durch letzteres in 
die beiden feftftehenden Schienen H und H* eingelagert if. Bei F ift 
an C der Wirtel angebradit. Der Faden geht nun durch das obere 
Ende von C’ ein, bei a nad) der Außenfeite von C*, ift mehrmals um 
bie Oberfläche won C’ gewunden, geht durch b wieder nach innen und 
ift unterhalb der trompetenförmigen Deffnung von C über das Auge 
e geführt, um nach der Spule oder dem Kößer zu gehen. Die Form 
der in C angebrachten Deffnung fegt eine Aufwindung in ähnlicher 
Art voraus, wie fie bei Bildung der Köger oder Cops in der Mu— 
lemaſchine erfolgt; zu ven Zwede erhalten die mit dem Wagen 
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verbundenen brei Bänke D, D’ und E vie entfprechenve auf und nieder 
gehende Bewegung. Das Zurüdhalten ver Spindel erfolgt durch Yuft- 
wiberftand (atmospherie drag) deshalb, weil an der Spindel unter: 
halb bei g ein Flügel angebradht if. Um die Spindel vollfommen 
fiher zu leiten, ift dieſelbe bis nach h innerhalb des Rohres c’ fort- 
gejegt, und bier mit einem fich innerlich anlegenven Kopfe verfehen. 
Beim Abnehmen der Spulen oder Kötzer wirb der ganze Wagen fo 
tief nieder gejchoben, daß h noch unter die Oeffnung von C herunter 
tritt. Beim Reißen eines Fadens kann man die Spindel dadurch 
etwas jenfen, daß man d niebderfchiebt, wodurch die unterhalb an d 
angebrachte Spiralfeder zufammengebritdt wird. 

Diefer Einrichtung ähnlich, namentlich was die Unmwandlung des 
Flügels in eine trompetenförmige Röhre anbelangt, ift Die bereits 1831 
patentirte Spindel von J. Potter. (London Journal 1837. X. p. 69.) 

17) A. Wilfon, U. Fletcher und Comp. haben die Stabilität 
bet der 1845 patentirten und in Fig. 215 abgebildeten Spindel da— 
durch zu erzielen gefucht, daß fie die Arme des Flügels C mit dem 
Stabe a in Berbindung brachten, welcher die Fortfegung der Spindel 
B bildet und bei b mit einem koniſchen Kopfe verfehen ift, ver fidy in 
die Pagerplatte e d verjenft und hier nody eine Führung erhält. Diefer 
Kopf ift durchbohrt, die Platte hat bei jedem ſolchen Spinvellopfe b 
einen Einfchnitt und man kann daher den Faden leicht fo einbringen, 
daß er vertifal auffteigt, um a herumgemunden werben kann und dann 
von dem Auge e aus nad) der Spule geht. Beim Abziehen ver Spu- 
(en, wo zunächft die Flügel abgefhraubt werden müfjen, Tann bie 
Platte @ um das Gewinde d zurüdgefchlagen werben. 

18) Beſonders finnreich find die Spindeleinrihtimgen von W. Mae— 
lardy. Die erfte Einrichtung ift in Fig. 216 deutlich gemacht. Der 
Flügel CC ift in der oberen Hälfte der Spindel B angebracht und 
feft mit derfelben verbunden. Die Spindel ruht unten in dem in ber 
Spindelbant D angebrachten Spindelnäpfchen und geht oben mit dem 
verftärkten Kopfe b in dem in ber Bank H angebrachten Kopflager; 
fie erhält ihre drehende Bewegung durch die Wirtel F, welche mit 
den oberhalb und unterhalb vorftehenvden Zapfen e in bie beiden in 
das Geftell eingelagerten Schienen D‘D’ fo eingelafjen find, daß fie 
fih in den ansgebohrten Löchern dieſer Schienen leicht drehen, bie 
Schienen felbft aber den ganzen Seitenprud anfnehmen, welcher durch 
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die geſpannten Schnüre hervorgebracht wird, ohne daß dieſer Drud 
auf die Spindeln übertragen wird, woburd eine Haupturſache ber 
vibrirenden Bewegung in Wegfall kommt. Die zentrale Oeffnung in 
den Wirteln ift oberhalb zulindrifch, unten quadratiſch; die Spindeln 
felbft aber find über ihrem Zapfen ebenfalld mit quabratifchem Duer- 
fchnitt verfehen und werben baher auf dieſe Art mit den Wirteln ver- 
bunden. Die Spulen A ruhen wie gewöhnlich vermittelft Tuchſchei⸗ 
ben d auf der auf und nieder bewegten Spulenbanf E, Der Haben 
geht durch den burchbohrten Kopf b, tritt bei a aus und ift nach dem 
einen Ylügelarm geführt, um von dieſem durch das Auge e nad) ber 
Spule zır gehen. Beim Abnehmen der Spulen werden die Spindeln 
aus F herausgezogen und zur Seite geneigt, was auch bei einer höhe— 
ren Page der Spulenbant deshalb geht, weil diefelbe für jede Spinbel 
nad vorn zu einen Schlig hat, und was dadurch ermöglicht wird, 
baf der Kopf b ftärfer ift als die Spindel zwifchen Kopf und Flügel, 
welche lettere fi) daher in dem Kopflager chief neigen läßt. — Zu 
denn Zweck, um ben Drud der Schnur zu verbindern, eine Aus- 
biegung der Spule zu bewirken, war bereit8 früher von W. Wright 
vorgefchlagen worden, die Wirtel an einem glodenförmig über pas 
Spindelfußlager gehenden Spindelanfag in der Art anzubringen, daß 
der Drud der Schnur vollitändig von dem Zapfen im Fußlager auf: 
genommen wird. 

Bei der zweiten in Fig. 217 vargeftellten Einrichtung ift das 
überhaupt erreichbare Minimum ber Spindelhöhe dadurch erzielt wor- 
den, daß nicht die Spule der Höhe nad) an der Spindel verfchoben 
wird, fondern vielmehr das den Faden leitende Auge am Flügelarm 
unter Benugung der Einrichtung der fpäter zu erwähnenden Ningara- 
oder Ringfpindel. Die Spindel B, der Flügel C, die Spule A find 
wie gewöhnlich eingerichtet; erftere ruht auf der Spindelbanf D und 
wird duch den Wirtel F umgetrieben, ver Flügel ift zum Abjchrauben 
eingerichtet, hat aber fein Auge an ven Armen; die Spule fteht auf 
der unbeweglihen Spulenbanf E. Der Flügel bewegt fich innerhalb 
eine Ringes I, auf welchem eine Fliege oder ein Päufer I, K wie beı 
ver Niagarafpindel gleitet, nur daß diefer Päufer mit einem nad) dem 
Innern des Ringes zu gelehrten Borfprunge verfehen ift, durch welchen 
er von dem Flügelarme C vorwärts gefchoben und genöthigt wird au 
der Dewegung bes Flügels Theil zu nehmen. Da der Ring auf. der 
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Aufwindebank L fich befindet, welche die auf und nieder gehende Be— 
wegung erhält, fo vertritt der Pänfer gewiſſermaßen ein an dem Tylügel- 
arm vertifal verfchiebbares Auge, durch welches der Faden G nad) 
der Spule im ſich ftet3 verändernder Höhe geleitet wird. Das Aus- 
wechfeln der Spulen erfolgt in gewöhnlicher Art, nachdem die Flügel 
abgefchraubt find. 

b) Einrichtungen mit aktiver Spule. 

19) Nah M. 3. Roberts (pat. 1843) ift die Spindel B Fig. 218 
(Taf. 19) auf die Spinvelbant D aufgefegt, in einem Lager ber Hals- 
fagerbanf D’ geführt und wird burd den Wirtel F gebreht; fie ift 
an der Stelle, wo die Spule A über fie gefchoben ift, entweder mit 
quadratiſchem Querſchnitte oder mit einer Nuth verſehen, in welche 
ein an der Spule angebrachter Stift eingreift; die Spule fteht wie 
gewöhnlich anf der auf umb nieder bewegten Spulenbanf E. Der 
Flügel C, welcher durch den von der gebrehten Spule aus auf das 
Auge a desfelben laufenden Faden und zwar mit geringerer Gefchwin- 
digkeit als die Spindel gedreht wird, ift aus Buchsbaumholz, bei b 
mit einem metallnen Rohre verfehen und mit demielben auf ven am 
Ende ver Spindel angebrachten Zapfen aufgefett; die Augen a bes 
Flügels find mit Glas oder Stahl gefüttert. 

Einer zweiten Einrichtung zufolge geht von der Flügelblichfe aus 
ein Stäbchen herab, welches wie bei Nr. 20 in eine Höhlung ber 
Spindel eingefhoben wird. 

20) Die Spinvel von Suteliffe (pat. 1849) ift nach einer ver 
verfchiedenen Ausführungsformen in Fig. 219 dargeftellt. Die Spin- 
del B ift eine todte, fie ift in der Spindelbanf D befeftigt und erhält 
von berfelben die auf und nieder gehende Bewegung. Die Spulen: 
bank E ift unbeweglich, auf ihr fteht das mit dem Wirtel verfehene 
Rohr F, welches ſich um die Spindel dreht und die mit einem Stifte 
aufgefegte Spule A im Kreis mit herumführt. Oberhalb ift die Spindel B 
hohl, an ver Büchſe des Flügels C ift ein Stahlftab b angebracht, wel- 
her unmittelbar unter der Büchſe geringere Stärke hat, übrigens in 
die Höhlung der Spindel B fo eingefhoben ift, daß er die Drehung 
des Flügels durch den Faden & geftattet. Um ein Herausheben von 
b aus der Spindelöffnung zu verhindern, umgibt ten ſchwächeren Theil 
von b eine Scheibe c, welche auf die Spindel B oben aufgefchraubt ift, 
und bein Abnehmen des Flügels jedes Mal erft abgefchranbt werden muf. 
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21) Bei der Spindel von F. Ballde (pat. 1852) ft der Flügel 
mit dev Spinvel feft verbunden, es nimmt alfo and) leßtere an ber 
von dem Faden bewirkten Drehung des Flügels Theil. Die Arme 
des Flügels find durch einen Ring verbunden. Die Spule wird wie 
in Nr. 20 bewegt, nur daß unter dem Wirtel F fi) noch ein zweiter 
befindet, auf welchen die Schnur dann gelegt wird, wenn ber Arbeiter 
einen Fadenbruch repariren will. (London Journal 1853. Juli. p. 24.) 

22) 3. Ramsbottom’8 Spindel (London Journal 1837. Vol. X. 
p. 79) ift mit einem vahmenartig ausgeführten Flügel, der mit einem 
Zapfen auf dem oberen Ende der Spindel ruht, verfehen; die Faden⸗ 
leitung wird an den Schenfeln dieſes Rahmens auf und nieder be- 
wegt; die Spule ift feft mit der Spindel verbunden und erhält von 
biefer ihre Drehung. Um dem Rahmen einen veränberlichen Wider- 
ftand nad) den verſchiedenen Halbmefjern, von denen ber Faden an ber 
Spule abläuft, zu geben und dadurch die Fadenfpannung ſtets gleich zu 
machen, ift eine fonifche NReibungsfläche angebracht, welche je nach fort- 
jchreitender Füllung der Spule an Stellen mit verfchievenem Halb- 
meffer von einer Friktionsfläche berührt wird. 

23) Bei der in Fig. 220 dargeftellten Danforth- Spindel oder 
Slodenfpindel, 1829 in Amerifa von Danforth erfunden, daher in 
England auch American Throstle und in Amerifa Cap-spinner ge- 
nannt, ift der Flügel durch eine polirte eiferne Glocke CC, welche 
auf die Spindel B mo fonft ver Flügel aufgefchraubt ift, erfegt. Die 
Spindel ift in der Spindelbank D feftgefchraubt, es hat daher aud) 
vie Glocke eine unveränderlihe Stellung. Die Spule A fteht mit 
einem Stift auf dem Wirtel F und letzterer erhält die auf und nieber 
gehende Beweguug durch die Spulenbanf E. Der von der Spule A 
gezogene Faden erfährt an dem unteren Rande a der Glocke C einen 
Keibungswiderftand und wird an biefem Rande im Kreis herumbe— 
wegt; er läuft in Form eines Bogens von dem unter dem Streckwerke 
angebrachten Auge nach diefem ande. Um ein Zufamntenlaufen be- 
nachbarter Fäden zu verhindern, iſt die Glocke halbkreisförmig an ber 
inneren Seite des Geftelles von einem Blehfhirm in etwa Y, Zoll 
Abftand umfchloffen. Die Einrichtung, welche die Danforth-Spinvel 
erhält, wenn Cops gewunden werben follen, tft mit geftrichenen Buch: 
jtaben bezeichnet. Die urfprünglih in Amerifa von Danforth oder 
nad Alcans Angabe von Garrid gemachte Erfindung wurbe in England 
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von Hutchifen eingeführt. Die Spindel geftattet etwa 6000 Umdrehungen 
in der Minute. Der Faden wird ziemlich rauh und eignet ſich daher 
für Gewebe, wo er durch dieſe Beichaffenheit eine befjere Füllung gibt ; 
man pflegt denjelben daher aud in den Fällen, wo er glatt gewünfcht 
wird, beim Aufſpulen und Weifen mit einer Appretur zu verfehen. 
24) Die Ringfpindel, Spindel mit King und Päufer (ring and 
traveller-throstle, ring spindle), in vem Falle Niagarafpinvel ge 
nannt, wenn fie durch die von dem Amerikaner Dodge angegebene 
Friftionsbewegung umgedreht wird, ift in Fig. 221 abgebilvet. Hier 
fteht die Spule A auf der an der Spindel B angebradhten Scheibe a, 
mit einem Stifte aufgefegt, und wird durch. den an der Spindel 
angebrachten Wirtel F in Umdrehung gefegt. Die Spindel rubt 
mit dem Fuße auf einer Spindelbanf und wird oberhalb in dem in 
D angebradjten Halslager geführt. Die Ringbank E ift für jebe 
Spule mit einer Freisrunden Deffnung verfehen und erhält von dem 
Wagen die auf und niever gehende Bewegung in einer ber lichten 
Spulenhöhe gleichen Ausdehnung. In jede Oeffnung ift ein Ring C 
eingejegt mit einem Querſchnitt, der dem Kopfe einer Eifenbahnjciene 
gleicht, dv. h. über einer ſchwächeren Kippe befindet ſich ein auf beiven 
Seiten vorſpringender breiterer Kopf. Ueber diefen Kopf ift ver Läufer, 
die Defe b (traveller) von etwa '/, Zoll Durchmeffer gelegt, ein an bei- 
den Enden umgebogenes und fo den Kopf des Ringes umfafjendes Stahl- 
blättchen. Diefe Läufer werden aus einem jchraubengangförmig auf 
ein Stäbchen gewundenen Stahlblätthen durch einen parallel zur Achſe 
geführten Schnitt gebildet. Der von dem oberhalb angebradhten Auge 
berabfommende Faden G geht durch dieſe Oeſe und dann nach ber 
Spule; e8 wird alfo die Defe veranlaft, ſich an dem Ringe im Kreiſe 
herumzubewegen, wenn die Spule gebreht wird. Die vorliegende Ein— 
richtung geftattet jogar eine Umdrehungsgeſchwindigkeit bis zu 8000 im 
der Minute für gröbere und bis zu 10,000 für feinere Garne, Da 
fowohl der von dem Läufer nach oben gehende Faden, als der nad 
der Spule gehende Faden durch feine Spannung einen Drud gegen 
die Oeſe ausübt, fo wird ber von ber Reſultirenden aus dieſen beiden 
Kraftwirfungen hervorgebrachte Reibungswiderſtand, theild von ber 
Fadenfpannung, theils von den beiden angedeuteten Fadenrichtungen 
abhängig fein. Bei langjamem Gange findet mehr ein klemmender 
als gleitender Gang ber Defe Statt, der ſich durch eine ruckweiſe, den 
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Faden leicht reißende Bewegung zeigt. Bei größerer Geſchwindigkeit 
entfteht eine merfbare Zentrifugalfraft des Läufers, welche einen Theil 
ber vorher erwähnten Reſultate aus den Fadenſpannungen aufbebt, 
und es erzengt fich bei gehörigem Verhältniß von Fadenſtärke, Defenge- 
wicht und Gefchtwindigfeit ein vwollfonmen regelmäßiger Gang, ver 
aber bei Aenderung eines biefer Faktoren Störung erleivet und bei 
zu großer Geſchwindigkeit oder zu geringem Defengewichte zu einem 
Ausberiteln des Fadens Veranlafjung gibt, d. h. der Faden wird dann 
durd) die Zentrifugalfvaft zu jehr nad) außen getrieben. Hiernach find 
für verſchiedene Garnnummern Oeſen von verſchiedenem Gewichte er- 
forderlich, die durch aufgefchlagene Nummern unterfchieven werben. 
Diefelben nutzen fich übrigens jchuell ab und müfjen nad 3—4 Wo- 
hen erneuert werben. 

Die erfte Anwendung des Prinzips der Ningfpindel fol Bodmer 
bei feinem bastard-frame, auf welchen 1838—42 Patente genommen 
wurden nad) The Pract. Mech. Journal. II. p. 177 gemacht haben; 
bereit3 im Jahre 1834 erhielten aber nad) dem London Journal 1836, 
Septbr. p. 393 Th. Sharp und R. Roberts ein Patent auf einen 
mit der Ringſpindel volllommen ivdentifchen spiral-guide; in Amerika 
wird Alfred Jenks als Erfinder der Ringſpindel bezeichnet. 

25) Die gefammten Spinbeleinrichtungen mit aktiver Spule haben 
bie Unvollfommenheit an fi, daß fie einen nad) dem Füllungszuftande 
der Spule veränderlichen Draht geben (was bei den Einrichtungen mit 
paffiver Spule nicht der Fall ift) und daß bie Fadenſpannung ebenfalls 
nad) dem Füllungszuſtande ver Spule veränderlich ift. 

Bezüglich des erften Punktes darf nur in Erwägung gezogen 
werben, daß die Spule eine konſtante oder doch der von den Zylindern 
ausgegebenen Fadenlänge proportionale Umdrehungsgefchwindigfeit er- 
hält, daß dieſe aber theils zur Aufwindung des Fadens (und fo weit 
bied der Fall ift, eben nicht zur Drabtgebung) theil® zur Hervor- 
bringung des Drahtes verwendet wird, Da num der erſte Theil ber 
Spulenprehung, nämlich die Aufwindebewegung, für eine beftinmte 
Fadenlänge bei leerer Spule durch eine größere Anzahl von Umdrehungen 
bewirkt wird, als bei voller Spule, fo wird der Draht anfänglich 
and; etwas geringer fein als zulegt, und zwar (vrgl. vorher Nr. 6) 
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Was die verfchiedene Fadenſpannung betrifft, jo ergibt ſich 3. B. 
bei der Ringfpindel ans Fig. 222, daß der auf die Spule auflanfende 
Faden bei leerer Spule etwa den Winkel ebe und bei voller Spule 
den Winkel dbe mit der Tangente be des Kreiſes macht, in welchen 
fi) b bewegt. Yetsterer Winkel ift viel Feiner als erfterer, und da 
ſich nun die Spannung des Fadens in eine rabial und in eine tangen- 
tial gerichtete Seitenkraft zerlegt, aber nur erftere auf Bewegung des 
Läufers (oder, bei anderer Einrichtung, des Flügels) einwirkt, fo er- 
gibt fih, daß bei gleichem Wiberftande des Läufers oder Flügels eine 
viel größere Fadenſpannung erforberlicd fein wird um ven Läufer 
ever Flügel zu drehen wenn die Spule leer ift, als wenn fie gefüllt ift. 

Endlich ift noch zu bemerken, daß bei großer Geſchwindigkeit die— 
jenigen Einrichtungen, bei denen ſchwerere Mafjen durch den Faden in 
Umbrehung gefetst werben, infofern einen Nachtheil bieten, als dieſe 
Körper beim Anhalten der Spule noch ihre drehende Bewegung fort- 
jegen, daher den Faden verwideln und Schleifen bilden. Dies tritt 
bei der Ringfpindel bei dem unbebentenden Gewichte der bewegten 
Maſſe am wenigften ein, und gerade veöhalb kann diefe mit größter 
Geſchwindigkeit umgetrieben werben; bei anderen Einrichtungen hat 
man wohl ein Schwungrad in den Mechanismus der Watermafchine 
eingefchaltet, welches plögliche Geſchwindigkeitsverminderungen auszu- 
gleichen beftimmt tft. 

e) Einrichtungen mit aktiver Spule und aktivem Flügel. 

26) Nachdem die Einrichtung von Bradbury, bei welcher die Spin» 
del mit dem Flügel durch einen Schnurwirtel und die Spule durch 
einen zweiten Schnurwirtel und zwar mit gleich bleibender Geſchwindig⸗ 
keitsdifferenz umgetrieben werben follten (vrgl. Alean, ©. 326) ohne 
Erfolg geblieben war, erhielten Sharp und Roberts 1834 ein Patent 
auf eine Watermafchine, bei welcher die Flügelſpindel und die Spule 
ebenfalls umgetrieben wurben, leßtere langjamer als erftere, legtere 
aber nicht direft, fondern durch einen Wirtel, auf welchem bie Spule 
mittelft einer Reibungsſcheibe auffaß, fo daß noch eine über dieſe Um— 
drehungsgefchtwindigkeit hinausgehende Umbrehung der Spule burd) bie 
Fadenfpannung möglich war, durch welche die Ausgleihung zwifchen dem 
Betrage der Aufwindebewegung und ber von der Mafchine erzeugten Ge⸗ 
ſchwindigkeitsdifferenz erfolgte. Die Abficht bei diefer Einrichtung war, 
die Waterfpinnerei zur Erzielung feinerer Garne anwendbar zu machen, 
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27) Bei der Differenzialwatermaſchine von R. Dempster, welche 
in the practical mechanie’s Journal V. p. 17. abgebilvet und be- 
jchrieben. ift, findet ſich der Differenzialmechanismus nad) Art des 
Differenzialflyerd zur Bewegung von Spule und Spinvel der Water- 
mafchine in einer vecht einfachen Art angewendet. Die Hauptüber- 
tragungen der Bewegung erfolgen buch Riemen und bie für Spule 
md Spindel durch Gurten. 

Die Mechanismen, weldye zur Dervorbringung der drehen— 
den Bewegung der Flügel oder Spulen angewendet werben, find 
entweder Schnüre und Gurten, oder Reibungsſcheiben, oder Zahnräder. 

28) Schnüre und Bänder oder Gurten, namentlich aber 
die erfteren, zeigen die Unzuträglichkeit, daß fie fich leicht dehnen und 
abungen, namentlich aber von dem Feuchtigkeitszuſtande der Atmofphäre 
in ihrer Fänge abhängig find, und daher nicht immer mit volllommen 
gleicher Sicherheit die Bewegung erzeugen, unter Verhältniſſen fogar 
eine zu ftarfe Spannung annehmen können, dadurch die vibrirende Be- 
wegung der Spindeln befördern und ben Gang weſentlich erjchweren, 
während im entgegengefegten Falle der Faden nicht den vorausgejetten 
Draht erhält. Es find daher mehrfache Verbefjerungen zur Hervor- 
bringung gleihmäßfiger Spannung angewendet worben. 

a) Für die ältefte Einrichtung, wo die rechts und links ftehenden 
Spindeln durch einzelne Schnüre von einer in der Mitte der Mafchine 
liegenden Trommel aus Bewegung erhalten, find außer der Abbildung 
Fig. 9 (Taf. 15) des Hauptwerfes zu vergleichen: Montgomery Theorie 
und Praris dev Baunmollfpinnerei, Chemnig 1840, Taf. V, Fig. 1. — 
Ure, the cotton manufacture. Vol. Il, pag. 124. — Alcan, essai 
sur l’industrie des matieres textiles, Pl. XV, Fig. 2. 

b) Charles de Narque (Polyt. Centralbl. 1836 ©. 108) treibt 
die rechts und links ftehenden Spindeln durch eine einzige innerhalb 
an den Wirteln vorübergehende und durch Peitrollen an biefelben in 
einen größeren Bogen gelegte Schnur, die von einer vwertifalen Haupt: 
trommel ausgeht und über Spannrollen geleitet ift. 

c) Sharp und Roberts (Polyt. Gentralbl. 1836 ©. 1159) wenden 
ähnlich, wie beim Spindeltrieb am Wagen der Mulemafchine, mehrere 
in ber Mitte der Mafchine vertikal ftehende Schnurtrommeln an und 
übertragen die Bewegung gleichzeitig durch dieſes Mittel auf bie Spin- 
deln der einen und der gegenüberftebenden Seite. 
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d) 3. Wood (Bolyt. Eentralbl. 1848 ©. 220) ftellt die Trom- 
meln ähnlich wie vorher auf, bringt aber auf einer Seite der Water- 
mafchine zwei Spindelreihen an, won denen bie hintere etwas höher 
fteht, als die vordere. Jede Trommel treibt mit einer Schnur 4 Spin- 
deln der vorderen Reihe und mit einer zweiten Schnur 4 Spindeln 
der hinteren Reihe, jeve Schnur hat eine Spannrolle und berührt 
einen jeden Spindelwirtel am vierten Theile der Peripherie. 

e) Bei Huthifon’s Watermaſchine mit Danforth’s Spindeln wer- 
den durch eine Gurte je 2 Spindeln der einen und 2 der gegenüber: 
ftegenden Seite getrieben, e8 kommt dabei eine Spannrolle vor und 
die Führung der Gurte geftattet die Auf» und Nieverbemegung ver 
Wirtel (Ure a. a. D. ©. 135). 

f) Köchlin treibt je 4 Spindeln der einen und 4 der andern Seite 
mit einer einzigen Schmer, welche jeven Wirtel auf dem vierten Theil 
des Umkreiſes berührt und gleichzeitig über die Schnurfcheiben zweier 
im Meafchinengeftell liegenden Wellen gezogen iſt (Alean a. a. O. 
Pl. VII, Fig. 17). 

g) Shaw und Cottam legen 2 Trommeln horizontal neben ein- 
ander nad ber Länge der Mafchine in deren Mitte. Jede Spindel 
bat ihre beſondere Schnur, welche um die entfernter liegende Trommel 
geht, und deren einem Lanfe die andere Trommel zum Theil als Leit- 
rolle dient, fo daß die beiden Schnurläufe von dem Wirtel ab ziem— 
(ih parallel und alle Schnurläufe ziemlih in einer Ebene liegen, 
welche die oberen Trommelfeiten berührt. Die Schnüre werden ba- 
durch länger als gewöhnlich, umfafjen einen größeren Theil ber 
MWirtelperipherie und erfordern deshalb eine geringere Spannung, um 
die Spindel treiben zu können; theild hierdurch, theild durch die Ver— 
meibitng der durch fhiefen Abzug der Schnüre von dem Wirtel ent- 
ſtehenden Seitenreibung gewinnt man eine nicht unbedeutende Erſparniß 
an Bewegfraft. 

29) Friktionsſcheiben zum Treiben der Spindeln oder Spulen 
haben gegen den Schnurttieb den großen Vortheil eines gleihmäßigen 
Ganges und einer großen Krafterfparniß; es wird angenommen, daß 
bie erforderliche Bewegkraft für eine beftimmte Anzahl von Spindeln 
bei übrigens gleicher Einrichtung unter Anwendung von Schnurtrieb 
und von Friftionsfcheiben im Verhältniß von 3:2 fteht. Die erfte 
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her, in England iſt dieſer Bewegungsmechanismus von mehreren Werk— 
ſtätten in Ausführung gebracht worden. 

a) Das Einführungspatent von Newton vom Jahre 1847 (Polyt. 
Gentralbl. 1848 ©. 1032) bezieht fih auf Waterfpindeln älterer Ein- 
richtung; an der Spindel befindet fi) ftatt des Wirteld eine Heine 
Friftionsfcheibe, mit welcher die Epindel, da fie ſowohl oberhalb als 
and) unterhalb nur in einem Führungslager läuft, auf der größeren 
Friktionsfcheibe aufruht, die an einer unter allen Spinbeln hingehenden 
Welle aufgeftedt ift. 

b) Die Art wie der Friftionstrieb bei der Ringfpindel unter der 
Bezeichnung Niagarafpindel von Sharp, Stewart und Komp. in Man— 
chefter in Ausführung gebracht worden ift, zeigt Fig. 223 und 224 
in der natürlichen Größe. Spule, Ring und Läufer find hier 
ebenfo eingerichtet, wie e8 in Nr. 24 befchrieben wurde. Die Spule 
fteht mit einen Verbindungsſtifte auf der Büchſe a, an bie untere 
Fläche der leteren ift eine Lederſcheibe e mit einer Schraube befeftigt, 
diefe Peverfcheibe ruht auf dem Friftionsrade b der unter ven Spindeln 
durchgehenden Welle e. Spule und Büchſe drehen fih um die feft- 
ftehende (todte) Spindel f. Die Spindel bat oberhalb eine geringere 
Stärfe als unterhalb und ift mit ihrem unteren Ende in dem von der 
Spinvelbanf ausgehenden Arm d mittelft einer Schraube befeftigt. 

ce) Eine Verbefferung der vorhergehenden Einrichtung, durch melde 
der paflive Reibungswiverftand vermindert wird, und die angeblich von 
Me. Eulley im Lowell Machine shop in Amerifa ausgegangen fein 
foll, von der vorher genannten Mafchinenbauanftalt aber ebenfalls 
angenommen worden ift, umnterfcheivet fih von ber vorhergehenden 
Einrichtung dadurd), daß unter Befeitigung der todten Spindel ber 
Drud zur Erzeugung der aktiven Reibung vergrößert und die Spindel 
zu einer fid) drehenden (live spindle) gemacht worden iſt. Es find 
bei diefer Einrichtung, wie dies Fig. 226—228 deutlich machen, auf 
die Spindelbanf gabelförmige Führungsarme aufgefchraubt, welche die 
Spindel oberhalb und unterhalb mit einem Halslager umfaffen, jo daß 
fih die Spindel in diefen frei drehen fan. Die Büchſe a (Fig. 223) 
ift an der Spindel feft, und es ruht daher das ganze Gewicht von 
Spule, Spindel und Büchſe auf b. Zugleidy ift in der ganzen Water: 
mafchine die Einrichtung angebradt, daß die eine Seite beim Aus- 
wechfeln ver Spulen unabhängig von der andern angehalten werben kann. 
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30) Der Zahntrieb bei den Waterjpindeln ift namentlich durch 
?. Miller in Thann, welcher 1848 in Frankreich auf denfelben ein 
Patent erhielt, eingeführt worden. Die hierzu dienende Einrichtung 
macht Fig. 225 in halber natürlicher Größe deutlich. a ift die Spin- 
del, bis auf den unteren Zapfen zylindriſch hergeftellt; bei b ift ein 
Ring auf dieſelbe aufgefchraubt, und bei ce eine Scheibe aufgefchoben; 
beide werben burd die zmwijchen ihnen um bie Spinvel gelegte Spiral- 
fever d, welche mit ihren Enven in b und c eingelafjen ift, aus ein- 
ander gepreßt. Auf c liegt die unterhalb mit einem hypozykloidiſchen 
Getriebe verfehene Büchfe e, die oberhalb in eine Scheibe g’ ausläuft, 
übrigens aber drehbar auf die Spindel aufgeſchoben ift. Ueber g’ befin- 
det fi) die mit der Spindel feft verbundene Büchfe f, welche unterhalb 
mit der Scheibe g verfehen ift. Im das Getriebe an E greift das 
Rad h, das fid an der neben allen Spindeln vorübergehenden Welle i 
befindet. Dur den Drud der Feder d wird nun g’ an g fo ftarf 
angebrüdt, daß der hierdurch hervorgebrachte Reibungswiderſtand voll 
kommen binreicht, die von h auf e übertragene drehende Bewegung 
auch der Spindel mitzutheilen. Soll dagegen die Spindel angehalten 
werben, jo genügt ein Drud bes Kniees won Seite des bebienenben 
Arbeiters gegen die vorftehende Scheibe g, um den Reibungswiderſtand 
von g’ gegen g zu überwinden und bie Spinbel zur Ruhe zu bringen. 
Das Berhältnig der Zähnezahlen der mit einander verbundenen Räder 
ift ungefähr wie 7:3 oder 8:3 und wirb am vortheilhafteften durch 
zwei Zahlen bargeftellt, welche abjolute Primzahlen find, z. B. 47 
und 17. Statt der ebenen Keibungsflähen g und g‘ werben auch 
ſolche von Fonifcher Form angewendet. 

31) Die Wagenbewegung erfolgt entweder gleichmäßig über 
die ganze Spule, oder fo, daß cops gebilvet werden. Im erften Falle 
wird diefelbe gemöhnlich durch eine auf einen Hebel wirkende herzförmige 
Scheibe erzeugt, welche gehärtet ift, gegen eine Reibungsrolle wirkt und 
durch deren Form beſtimmt wird, ob diefe Bewegung in allen Punkten 
gleiche Gefchwindigfeit erhält, oder wohl auch — um etwas gemwölbte 
Spulen zu erzeugen — in der mittleren Höhe der Spule eine etwas ge- 
ringere Geſchwindigkeit als in der Nähe der beiden Spulenſcheiben 
(eine gute Abbildung ift enthalten in Ure, the Cotton Manufacture, 
Vol. IH, pag. 124 und 135). Abweichend hiervon ift die Einrichtung 
von John Platt (patentirt 1846), bei welcher die Bewegung von einer 
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Schnee aus durch Verzahnung ganz ähnlich hervorgebracht wird, wie 
dies bei dem Wagen der Flyer Statt finde. (London Journal 
Vol. XXX, pag. 411.) 

Im zweiten Falle findet die auf- und nievergehente Bewegung 
zwar ſtets in einem gleichen Betrage Statt, aber es rückt der Ausgangs⸗ 
punkt der Bewegung regelmäfig ein wenig in die Höhe. Zieht in 
diefem Falle die Spule durch ten Faden den Flügel oder Läufer an 
der Ringfpindel nach fi, fo finden ſich die bezüglich des Drahtes in 
Nr. 25 angegebenen Abweichungen natürlich in jeder koniſchen Baden 
lage zwifchen Anfang und Ende derfelben vor. In dem Bastard- 
frame von Bobmer, welcher bereits unter Nr. 24 erwähnt wurde, 
wird die Aufwindung von Kögern, wie fie auf der Muleſpindel 
erzeugt werben, durch Anwendung einer ſolchen Spindel in der Wa- 
termaſchine und die Führung des Fadens mit einem King ale das 
Charakteriftifche angegeben. Ure, Dietionary of Arts ete. Supple- 
ment, pag. 229. 

Die Wagen auf beiden Seiten der Watermaſchine find entweder 
jo durch Hebel verbimden, daß fie ſich gegenfeitig im Gleichgewichte 
halten und fteigen dann abwechſelnd auf und nieder, oder fie find 
einzeln durch Gegengewichte äquilibrirt und bewegen ſich gleichzeitig auf 
umd nieder, wie dies unter andern bei der Watermiafchine von John 
Platt der Fall ift. 

32) Bon anderen verbefferten Einrichtungen an Watermafchinen 
ift noch zu erwähnen: 

a) Die Herftellung zweitheiliger Spindeln, bei denen bie obere 
Hälfte von der ftehenbleibenden unteren abgehoben werben fann, wenn 
die Spulen ausgewechſelt werben follen. Nach der ‚Einrichtung von 
Maclardy und Yewis (Bolyt. Centralbl. 1851 ©. 713) ift an dem 
oberen Theile ein längerer Zapfen angebracht, welcher in eine ausge- 
bohrte Deffnung des unteren Theiles eingefchoben wird. Die röhren: 
fürmige Wand, welche dadurch am unteren Theile entjteht, hat 
biametral gegenüberftehende Einfchnitte, in melde Zähne an dem 
oberen Theile eingefchoben werben. Eine Ähnliche Einrichtung von 
Windfor iſt befchrieben in Armengaud le Genie industriel, Vol. I, 
pag. 382. 

b) Zu den Fußlagern der Spindel, welche gewöhnlich aus Mefjing 
oder einer für Pagermetall zweckmäßigen Mifchung hergeftellt und in 
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ſtählerne oder eiferne Schienen (Plattbänder, plates-bandes) eingelaffen 
werben, find and) gläferne Spinveltöpfchen in Borfchlag gebradıt worden. 

ec) Die Halslager, welche gewöhnlich ähnlich wie die Spinbeltöpf- 
hen in Schienen befeftigt werben, macht Erman (Polyt. Centralbl. 1850 
©. 1222) halbkugelförmig, um fo zu bewirken, daß fid) das Lager 
ohne Klemmung an die Spindel anfchliefen faun, und daß fidh vie 
Spindel, wenn fie aus dem Fußlager gehoben ift, aus ihrer vertikalen 
Yage bringen und nad) vorn zur neigen läßt. 

33) Die Niagara Throstle von Sharp, Stewart und Komp. 
in Manchefter ift nad) den Mittheilungen in the imperial cyelopaedia 
of machinery by W. Johnson durch Fig. 226 in einer Endanſicht, 
durch Fig. 227 in einem Duerburchfchnitt und in Fig. 228 in einer 
verkürzten vorderen Anficht (e8 find 9- Spindeln meggelaffen) durch— 
gehends in Y,, der natürlichen Größe fo vargeftellt, wie fie auf der 
Londoner Induftrieanusftellung fi befand. 

Die beiden Endgeftelltheile A und B ftehen durch die horizontalen 
Mittelftüde C und D mit einander in Verbindung. Die Felt: und 
Posfcheibe E und das große Zahnrad F befinden ſich an gleicher Welle; 
legteres dreht durch die beiden Getriebe GG die auf beiden Seiten über 
die ganze Länge gehenden Spulenmwellen HH. Hier befindet fich für 
jeve Spule oder Spindel, in der Art, wie dies Fig. 223 (vergl. Punkt 29 
unter b) deutlich macht, eine polirte eiferne Scheibe a, auf welder 
die an dem Spinvelanfage angebrachte Lederſcheibe h aufruht. Die 
Spindel ift eine ſich drehende (live.spindle), fie ruht mit ihrem ganzen 
Gewichte auf a, und wird durch die beiden Arme e und d gehalten, 
welche von e auslaufen. Die Führungsftüde e find auf die Spinbel- 
banf f aufgefchraubt. Die Ueberfegung der Umdrehungsgeſchwindigkeit 
von E bi8 b beträgt ungefähr das 24fache. 

An der einen Spulenwelle H befindet ſich das Zahnrad I, welches 
duch den Transporteur K das Rad L dreht; das mit legterem ver- 
bundene Getriebe treibt durch den Transporteur N das Rad O und 
durch die Transportenre N und N’ das Rab 0%, O und ©’ befinden 
fih an den Vorderzylindern gg der Stredwerfe; die Bewegung der 
übrigen Zylinder bietet etwas Beſonderes nicht dar; wegen ber Einrich— 
tung des Streckwerks vergleiche die Bemerkungen oben in Punkt 2. 
Nach Berhältniß der in der Zeichnung angegebenen Näderdinenfionen 
nacht der Vorderzylinder bei einer Umbrehung von E etmn 0,21 
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Umdrehung, es wird dabei 0,66 Zoll Borgejpinnft ausgegeben, und es 
finden daher für einen Zoll ausgegebenen Borgefpinnftes etwa 36 Spindel: 
drehungen Statt. Die Vorgefpinnftfpufen h find auf dem Spulen- 
rahmen P (ereel) aufgeftedt. 

Die Ninge i für die Augen oder Läufer befinden fi auf dem 
Wagen QQ und fteigen mit diefem längs der Spulenhöhe k auf umd 
nieder. An jedem Wagen find zwei Stäbe RR angefchranbt, melde 
in dem Geftell in Leitungen gehen und unten auf den Hebeln SS auf: 
ruhen. Diefe find an den Wellen 'T befeftigt, an denen auch bie 
Gegengewichtsarme U zur Aequilibrirung eines Theiles des Wagen- 
gewichtes angefchraubt find. An dieſen Wellen find ferner die vertifalen 
Hebelarme V angefchraubt, die oberhalb durch die Zugftange W ver 
bunden find, jo daß fie ihre fchwingende Bewegung vollkommen gleich 
mäßig vollbringen. Diefe ſchwingende Bewegung wird aber von ber 
herzförmigen Scheibe Y aus auf einen Arm Z übertragen (ber fid 
an der dem Ende A zunächſt liegenden Welle T befeftigt befinvet) 
wenn Y durch das Schraubenrad X, mit welchem es an gleicher Welle 
fit, gedreht wird. Auf X aber wird die Bewegung durch eine 
Schraube übertragen, welche an der Welle der Niemenfcheibe 1 fich be« 
findet. Auf letztere wird von der mit dem Transporteur N’ verbundenen 
Scheibe m aus die drehende Bewegung mitgetheilt. 

An dem Hauptgeftell find übrigens bei n zwifchen dem Vorder: 
zylinder g und dem Ringe i Yabenleitungen angebracht, weldye direkt 
über den BVerlängerungen der Spindeln Tiegen. 

Um die normale Gefhwindigkeit der Spindeln von 6000—6500 
Umdrehungen in der Minute hervorzubringen, bat die Hauptwelle 
250—270 Umprehungen zu machen. Es ſoll möglich fein, auf diefer 
Watermafchine Garn bis zu Nr. 60 zu Spinnen. 

34) Die Watermafhine mit NRädertrieb nad Leopold 
Müller in Thann ift in Fig. 204—207 (Taf. 18) dargeftellt. Die 
Detailzeihnungen Fig. 204 und 205 find bezüglich des Strediwerfes be— 
reits unter Punkt 2 befchrieben worden; Fig. 206 ift ein Stück einer 
vorberen Anficht, Fig. 207 eine Endanſicht der Mafchine im zwölften 
Theile der natürlichen Größe. Die Hauptwelle wird durd) die Rienten- 
ſcheibe B in Umdrehung gefegt, an verfelben befindet fi) das Ge- 
triebe ©, welches durch die beiden Transporteure D und E das Rad F, 
und durch bie beiden Transporteure D‘ um P' das Rab F' in 
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Drehung verjegt. F und F* figen an den auf beiden Seiten liegenden 
Spulenwellen, von denen eine jede ihre 125 bis 150 Spindeln durch 
bie für jede Spindel vorhandenen Vorgelegräber a und b in der Art 
in Bewegung feßt, wie dies unter Punft 30 ausführlicher bejchrieben 
wurde. Die Umprehungsgeihwindigkeit der Spindeln ift ungefähr das 
5fache von der der Hauptwelle. Die Spindeln ruhen mit ihren unteren 
Zapfen in den Fußlagern der Spinvelbanf G und gehen oberhalb in 
Halslagern der oberen Spindelbanf H. 

An der Hauptwelle befindet fid) ferner das Getriebe L, weldyes 
das Rad M dreht, mit leßterem ift das Getriebe N verbunden, welches 
durh den Zransporteur O das an den Borberzylindern angebradıte 
Rad P einerfeits, und durch die Transporteure O und O“ das ent— 
gegengefeßt ftehende Rab P’ zu gleichem Zwede andrerfeits dreht. Die 
Achſe von M und N ift verftellbar, jo daß durch Auswechſelung der 
Zahnräder die Länge des von dem Borberzylinder auszugebenden Ya: 
dens und dadurch ber Draht des zu liefernden Gefpinnftes entfpre- 
hend verändert werben fann. Die Borgeipinnftipulen find auf dem 
Rahmen Q aufgeftedt. 

Bei R gehen die Fäden durch befonders angebradyte Augen und 
von bier über die Flügel S, welche hier nach der urſprünglichen Ein- 
richtung ausgeführt find, nad) den Spulen T, welde auf der Spulen: 
bant U, dem Wagen, fteher. Die Spulenbanf U ruht auf den 
Stäben V, welche ihre Führung in G und H erhalten und durch die 
Selente W und W’ mit dem gleicharmigen Hebel X verbunden find. 
Solcher Hebel find zwei vorhanden, bier aber nur ber eine fihtbar, 
und fie find auf der Welle d befeftigt. Der eine Arın des hier ficht- 
baren Hebels X Legt fich mit der auf ihm angebrachten Reibungsrolle 
Y an die herzförmige Scheibe Z und erhält won diefer bei einer Um— 
drehung die ſchwingende Bewegung, welche die auf» und nieberfteigenve 
Wagenbewegung zur Folge hat. 

Die drehende Bewegung von Z wird dadurch hervorgebradht, daß 
ih an der Achſe von O eine Schnede befindet, welche in das an ber 
vertitalen Welle n befinpliche Schraubenrad g eingreift; an h ift ferner 
die Schnee i, welche in das Schranbenrad z eingreift, das mit der 
Herzicheibe Z an gleicher Welle figt. 

35) Allgemeine Bemerkungen über die Waterfpinnerei. 

Die Stellung der Zylinder am Streckwerke wird nad) den früher 
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bei den Streckwerken angegebenen Regeln ausgeführt und ift dieſelbe, 
wie bei ver Mulemafchine, we fie fpezieller angegeben werben fol. 
Der Verzug im Streckwerk beträgt 1:5 bis 1:10; gewöhnlid 1:7 
bis 8; ein ftärkerer Verzug fegt ftärkeren Drud auf die Zylinder vor- 
aus, bei geringerem Verzuge und offenerem Borgarne ift die bereits 
erwähnte Einrichtung, den Hinterzylinder nur durch das Gewicht des 
Oberzylinders zu belaften, anwendbar. 

Es ift die erforderliche Einrichtung vorhanden, um die Geſchwin— 
digkeit des gewöhnlih 1 Zoll ftarken Vorderzylinders verändern zu 
können. Bei gleichbleibender Umdrehungszahl der Spindeln, welche 
wegen Erzielung der größten Yeiftungsfähigfeit jo groß genommen 
wird, als es, ohne dem Propufte zu ſchaden, möglich ift, hat ver 
Vorderzplinder einen ſchnelleren Gang bei niedern Garnnummern , welche 
weniger Draht erhalten, und einen laugfameren Gang beim Spinnen 
höherer Garnnummern; bei gleicher Garnnummer ift die Umdrehungs— 
zahl des Vorderzylinders der der Spindeln proportional; Die gewöhn- 
lihen Umprehungszahlen pro Minute Liegen zwiſchen 40 und 120. 
Propsrtional mit der Umbdrehungsgefhwindigfeit des Vorderzylinders 
muß fih auch, wenn eine gleihmäßige Aufwindung auf die Spule 
erfolgen joll, die Wagenbewegung ändern, was bei der Müller’ichen 
Maſchine (vgl. Nr. 34) der Fall ift. - 

Die Länge des zwijchen dem Flügel und Zylinder liegenden Faden- 
ftüds muß möglichſt kurz fein, da fi fonft der Drabt in größerem 
Betrag auf die ſchwachen Stellen des Fadens wirft und die ftärferen 
Stellen weniger erhalten; auch muß die für diefes Stüd angebrachte 
Vadenleitung in der Verlängerung der Spindelachfe liegen, da jonft 
wegen ber bei verfchiedener Flügelftellung vorhandenen verfchiedenen 
Yänge des Fadens zwiſchen Spule und Auge ein fich periodiſch ver- 
ändernder Zug auf den Faden ausgeübt wird. Es findet diefer Um— 
ſtand wenigftens dann Statt, wenn der Faden nicht nach dent oberen 
Spindelende geführt ift, fondern wie bei der Ringſpindel nach einen 
außerhalb der Spindelachfe liegenden Punkte. Auch find aus dem ange 
gebenen Grunde die Spindeleinrichtungen vorzliglicher, bei welchen das 
Fadenſtück zwiſchen Spule und Vorderzylinder gleich) lang bleibt (mas 
z. B. bei der älteren Einrichtung der Spindeln Statt findet), als die— 
jenigen, wo ſich dieſe Fadenlänge nad) der Lage des Punktes an der Spule 
andert, auf welchen gerade ver fertig gefponnene Faden aufgewunden 
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wird. Die bier angedeuteten Umftände wirken außer der geringeren 
Spindelumdrehung jevenfall® mit darauf ein, daß die älteren Spinvel- 
einrichtumgen oft ein Garn von befferer Qualität geben, als die neueren. 

Der Reibungswiverftand ver Spule wird bei gröberen Garnen 
(Nr. 7—12) durch Unterlagen von Ledericheiben erhöht. Als zwed- 
mäßig zu Erzielung eine® entſprechenden Reibungswiderſtandes wird 
angegeben, der unteren Spulenflädhe eine fonvere Geftalt zur geben, in 
der Art, daß in der Mitte ein Anlauf von %, Zoll gegen ven Umfang 
diefer. unteren Fläche vorhanden ift. Ein zu ftarker Zug der Spule 
gibt theils zum Fadenbruche, theild zu einer Stredung des Fabens 
(über welche jedoch praftiiche Angaben noch nirgends vorliegen) Ber- 
anleffung, und fann in vollfommenem Grade dadurch ausgeglichen 
werden, daß man ben Faden mehrmals um ven Flügelarm winbet, 
um den fo hervorgerufenen Reibungswiverftand zur Aufhebung eines 
Theiles dieſes Zuges zu benugen. Bei zu geringem Zuge der Spule 
ſchleudert der Faden, bilvet leicht Schleifen und verwirrt fich mit benad)- 
barten Fäden. Der vorwiegende Einfluß der Zentrifugalfraft, der ſich 
hierbei zu erkennen gibt, kann durch Verminderung ber Umbrehungs- 
geihwinbigfeit der Spinveln ermäßigt werben. 

Ueber genauefte Ausführung der Flügel und Spindeln gelten hier 
diefelben Kegeln mie bei dem Flyer. Der Abftand zweier Spindeln 
beträgt gewöhnlich 2/,—3 Zoll, der Durchmeffer des Spindelwirtels 
bei den mit Schnüren getriebenen Spindeln /, Zoll. 

Die Peiftung einer Spindel, wöchentlich in etwa 68 -70 Urbeits- 
itunden, nach Zahlen wirb in den zuverläſſigſten Werken über Baum 
wollſpinnerei in folgender Art angegeben: 

Bei folgenden Spindeln: 


Für tie ; 
en wen — en nach Gore. — eh. ei Ringſpindel. 
a. b. a..b ab ab ah. 
——— Seren * 
zulindero. 

20 64 26/, 100 40',;, 100 40'/, 115 46'/, 
30 57 23'/, 92 37 94 38 
36 0 36 
40 51 20/. 8233), 86347, 


50 46 18*,, 1028, 78 31/. 
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Die Spindelumgänge für dieſe verfchtevenen Spindeln betragen: 
3600 bis 4500 | 5000 | bis 6000 | bis 6000 | 6000 bis 7000 
bei grobem, bis zu 
10,000 in Amerika 
bei feinem Garne. 

Für das Abnehmen der vollen und Auffteden leerer Spulen fint 
wöcentlih 3—5 Stunden zu rechnen. 

Was die erforderliche Betriebskraft anbelangt, fo iſt eine Pferde- 
kraft hinreichend, um 105 Waterfpindeln zu treiben (nad) Redtenbacher), 
dagegen nad) Montgomery’8 Angabe 300 gewöhnlihde Spindeln, 
290 Danfortbipindeln, 285 Glasgowipindeln. Gewöhnlich wird an- 
genommen, daß die Waterfpindeln für gleiche Garnnummer und übrige 
gleiche Umftände etwas mehr als die doppelte Kraft im Bergleich mit 
Handmuleſpindeln bebürfen, bei dem Müllerſchen Zahntriebe follen 
gegen Schnurtrieb 40—45 Proz. Krafterfparnif erzielt werben. 

Zur Bebienung von 200 — 300 Spindeln ift ein Andreher er- 
forberlid). 

"Bei dem Abgange werden die harten Fäden, welche bereits Draht 
erhalten haben und die zum Pugen verwendet werben, von den Vor— 
gefpinnftfäden, die wieder in die Verarbeitung kommen fönnen, ges 
trennt gehalten. 

Das Charakteriftifche des auf der Watermafchine erzeugten Gar- 
nes, des Watergarns (water-twist) befteht in der durch verhältniß— 
mäßig flärkeren Draht hervorgebradhten und durch die Einrichtung der 
Mafchine bedingten größeren Feftigfeit des Fadeus; es wird Deshalb 
die Kette für ftärfere Gewebe bis zu Nr. 36 bauptfächlic auf Water- 
mafchinen und nur auf den Watermafchinen mit Ringſpindeln bis zu 
Nr. 60 gefponnen. 

B. Die Handmule und der Halbjelfaftor. 

36) Die Mulefpinnmafchine (Hand-Mule, Jenny, Mule 
spinning frame, spinning Mule; Mull-jenny en fin, Metier Mull- 
jenny) unterfcheidet fich ihrem Prinzipe nad) von der Watermafchine 
dadurch, daß der Faden nicht ununterbrochen fort Stredung und 
Drehung erhält und gleichzeitig aufgewunden wird, fondern daß ab- 
wechſelnd Fadenſtücke von beftimmter Länge geftredt umd mit Drabt 
verfehen, alfo ganz vollendet werben ohne daß die Aufwindung Statt 
findet, und bierauf leßtere vorgenommen wird ohne daft gleichzeitig 
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eine weitere Fadenbildung Statt findet. Sie befteht daher aus zwei 
ihrer Beſtimmung nach weſentlich verſchiedenen Theilen, einem feft- 
ftehenden (porte-syst&me) mit dem Stredwerke und der Einrichtung 
zum Aufſtecken des zu fpinnenden Vorgarnes, und einem beweglichen, 
dem Wagen (carriage, chariot), mit den Spindeln und den zum 
Anfwinden dienenden Vorrichtungen. Letzterer entfernt fi) von erfterem 
beim Bilden des Fadens und nähert fi ihm beim Aufwinden. Beide 
ftehen durch den entweder an der Seite oder in der Mitte angebrad)= 
ten Mechanismus zur Erzeugung der verfchiedenen Bewegungen in 
Verbindung. Diefe Bewegungen müfjen bei einem vollen Spiel ver 
Mulemaſchine in beftimmter Ordnung und Zeitfolge eintreten und auf- 
hören, und es laſſen fich diefelben der Meberfichtlichkeit wegen in nach— 
folgende einzelne Bewegungsperioden zufammenordnen, da die Haupt: 
einrichtung der Mule, welche im Hauptwerfe Br. I, ©. 573 be: 
ſchrieben ift, hier als befannt vorausgejett werben kann. 

Es wird vorausgefegt, die Machine befinde ſich in der Lage, 
daß das Spiel durch das Ausfahren des Wagens beginnen Tann. 

A. Erfte Bewegungsperiode. Ä 

a) Das Stredwerk befindet fi in Bewegung, nimmt VBorgarn 
anf, ſtreckt dasſelbe und gibt es in geftredtem Zuftande aus; 

b) ver Wagen ift in Bewegung (drawing out of the carriage; sor- 
tie du chariot) und zieht die nad) ven Spigen der Spindeln laufen— 
deu Fäden aus; 

c) die Spindeln erhalten Drehung (whirling of the spindles; 
mouvement de torsion) uud ertheilen daher dem geftredten Borgarn 
Draht. 

Diefe erfte Bewegungsperiode zerfällt häufig dadurch in zwei von 
einander geſchiedene Abtheilungen, daß die hier geſchilderten Bewegungen 

a) anfänglich mit einer geringeren, und von einem beftimmten 
Punkte des Wagenzuges an 

3) mit einer größeren Gejchwindigfeit (ver Doppelgefhwin- 
digfeit, double speed; double vitesse) Statt finden, wobei die 
Zeitdauer für die langfamere Gefchwindigfeit auf den Theil des Wagen- 
ausfchubes (Y,— '/,) befchränkt wird, bei welchem der Arbeiter noch 
die Füglichkeit hat, zerrifiene Fäden anzufnüpfen, ver Eintritt ber 
größeren Gejhwindigfeit aber den Zwed hat, die Dauer eines Spieles 
möglichft abzufürzen und dadurch die Mafchine ertragsfähiger zu machen. 
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Das Berhältnig zwiichen den drei Bewegungen a, b und e bleibt 
während des Theile® « und des Theiles 3 vasfelbe, nur die abjolute 
Geſchwindigkeit fänmtlicher Bewegungen ändert fid. 

B. Zweite Bewegungsperiode. 

d) Die Zylinder des Stredwerfs werben ausgerüdt ; 

e) die bi8 dahin in Thätigfeit befinkliche Wagenbewegung wird 
gleichzeitig ausgerüdkt und es bleibt entweder der Wagen nun gänzlich 
in Ruhe, ober 

f) derjelbe wird mit einem Mechanismus verbunden, welcher ibn 
mit wefentlich geringerer Gefchwindigfeit als vorher noch durch eine 
geringe Diftanz vorwärts bewegt, wodurch ber Nachzug (finishing 
stretch, second stretch; &tirage suppl&mentaire) bewirkt wird; 

g) die Spindelvrehung dauert nad) Ausrüdung der Zylinder (d) 
nod) fort (zumeilen mit größerer Geſchwindigkeit als vorher, nament- 
(id wenn in ber erften Bewegungsperiode eine Doppelgeſchwindigkeit 
nicht Statt fand) und bewirkt ven Nachdraht (head-twist; torsion 
supplementaire, surfilage), durch welchen der Faden die nad) der 
Feinheit erforderliche Anzahl von Drehungen erhält; 

h) die Nachzugbewegung wird ausgerüdt, fofern fie Statt fand; 

i) die den Nachdraht gebende Spinvelbewegung wird entweber 
gleichzeitig mit h oder fpäter als h ausgerüdt. 

Die Bewegungen d, e, f und h werben gewöhnlich durch Ein— 
wirfungen hervorgebracht, welche von dem Wagen in ben betreffenden 
Punkten feines Laufes ausgelibt werden, unb finb baher, ſoweit dies 
erforderlich iſt, entſprechend verftellbar eingerichtet; i wird durch einen 
Zähler regulirt. Nachzug findet bei feineren Garnnummern deshalb 
Statt, um ein weiter gehendes Ausziehen ver ftärferen Stellen des 
Fadens zu bewirken; der durch die Spindeln auf den Baden über- 
tragene Draht legt ſich nämlich bei einem Faden von. ungleiher Dide 
befonders auf die ſchwächſten Stellen, die dem Zufanımenprehen ven 
geringften Widerſtand entgegenfegen; dem langfam Statt findenvden 
Nachzuge ſetzen dagegen die ftärferen Stellen des Fadens den geringe— 
ven Widerftand entgegen, daher werben dieſe durd) ven Nachzug ſchwä— 
der, was zur Folge hat, daß der Draht fi nun auch auf dieſe 
Stellen gleihmäßiger verbreitet und fo ein Faden von größerer Gleich— 
förmigfeit erhalten wird. 

Am Eude der zweiten Bewegungsperiode find nun offenbar alle 
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Bewegungen abgeftellt und es befindet fi) ver ganze Mechanismus im 
der Bereitfchaft zum Rückgange des Wagens. 

©. Dritte Bewegungsperiode, 

k) Die Spindeln werden zurüdgebreht (backing-ofl'; detour- 
nage) und 

I) der Aufwindebraht (faller wire, upper wire, copping wire, 
building wire, guide wire, front faller; baguette) gejentt. 

Hierdurch wird der Garnfaben, welcher in ftärfer anfteigenden 
Schraubengangwindungen won dem auf die Spindel bereits aufgemun- 
denen Kößer aus bis zur Spige der Spindeln aufftieg, abgewunden 
(abgefchlagen) und die aufzuwindenden Garnfäden nach der Stelle des 
bereit8 aufgewundenen Kötzers herumtergeführt, an welcher fie aufge 
wunden werben jollen. Damit hierbei nicht zufammenlanfende Schlei= 
fen entftehen, werben bie Fäden durch einen Gegenwinder (counter- 
faller; eontre-baguette) gefpannt gehalten. 

D. Vierte Bewegungsperiode. 

m) Der Wagen wird hereingefchoben (putting, running-in the 
carriage, going-in motion; rentree du chariot), 

n) die Spindeln erhalten durch eine Drehung nad) rechts bie 
Bewegung zum Aufwinden des Garns (winding-on; renvidage), 

0) der Aufwindedraht (Aufwinder) wird allmälig und zwar an« 
fangs Tangjamer, dann fehneller gehoben, um den Faden zu veran- 
fafien, ſich in einer koniſchen Schiht auf ven bereits gebildeten Kötzer 
anfzulegen, denſelben dadurch zu erhöhen und fich endlich wieber in 
ftärfer anfteigenden Schraubengängen bis zur oberen Spike der Spin- 
del zu erheben. 

Die hier vorkommenden Bewegimgen haben in jevem Momente 
ein verfchievenes DVerhältniß zu einander. Wirb die Wagenbewegung 
als gleichförmig worausgefegt, jo muß die Spinvelbewegung fid) mehr 
und mehr befchleunigen, da ſich der Faden auf einen immer Fleineren 
Halbmefier aufwindet, die Hebung des Aufwinders muß ebenfalls bein 
Bilden ver koniſchen Fadenlage auf dem Kötzer zulett fchneller ‚erfolgen 
als anfänglich, nad; Beendigung dieſer koniſchen Schicht aber eine noch 
größere Gefchwindigkeit annehmen. Nun tft die Wagenbewegung aber 
nicht eine gleichförmige, fondern um Stoß und Sraftverluft zu ver- 
meiden, eine anfänglich befchleunigte und zulegt werzögerte. Es ift 
das Berhältnig der einzelnen Bewegungen gegen einander auch ein 
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wicht für die ganze Bildung eines Kögers volllommen gleiches; nament- 
lich ift beim Beginn der Kögerwindung der fogenannte ungefähr in 
Form eines doppelten Konus geftaltete Anſatz zu bilden, über welchen 
fih dann koniſche Schichten oberhalb auflegen, die ebenfalls nicht einen 
ftetS gleich bleibenden Winfel an der Spige beibehalten, ſondern es 
verändert fich diefer Winkel fo, daß er allmälig etwas fpiger und 
fpiger wird. Man erlangt auf diefe Art einen Köger, welcher ge— 
nügend haltbar ift, und von welchem ſich der Faden mit möglichit ge- 
vingem Verluſt wieder abwinden kaun. 

Das richtige Verhältniß der hier gefchilderten Bewegungen wird 
num daburd vermittelt, daß die Fadenſpannung eine möglichſt - gleich 
große bleibt, und geringe Abweichungen von dem richtigen Verhältniß 
der verfchievdenen Gefchwindigfeiten werben durch den Gegenwinber aus- 
geglihen, weldyer etwas nieberfinft, wenn die Fäden zu gering ge 
ipannt find, im Gegentheile aber gehoben wirt. 

E. Fünfte Bewegungsperiode. 

p) Der Wagen ift am Ende feines Rückganges aufzuhalten, 

q) die Spindeldrehung bat gleichzeitig aufzuhören, 

r) der Aufwinder ift über bie Höhe der Fäden aufzuheben und 
zur Ruhe zu bringen. 

Die unter p und q angegebene Hemmung erfolgt durch Einrich— 
tungen an dem Wagenlauf felbit; und e8 würden nunmehr wieder alle 
Bewegungen ausgerüdt jein und die ganze Mule ftille ftehen, wenn 
nicht bei regelmäßigem Gange derfelben gleichzeitig 

8) die drei unter a, b und e angegebenen Bewegungen eingerüdt 
würden. 

Bei den älteren Maſchinen erfolgen die Bewegungen unter A und B 
durch die mechaniſche Bewegkraft ver Maſchine, die unter C, D und E 
(und zwar was E betrifft, q und r unmittelbar, p und s dagegen 
mittelbar) durch den die Mafchine bevienenden Spinner; die Mafchine 
heißt dann eine Handmule (eine foldhe älterer Art ift im Hauptwerfe 
Br. I, ©. 573 bejchrieben). 

Bei dem Selfaktor erfolgen fänmtliche Bewegungen durch die 
mechanische Bewegkraft. Zwiſchen beiden fteht ver Halbſelfaktor, 
bei weldyem je nad ben verſchiedenen Einrichtungen der Bereich ver 
mechaniſchen Bewegungen mehr oder weniger fich über einzelne Theile 
von C, D und E erftredt. 
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Um die ſpäteren Bemerkungen möglichſt beſchränken zu können, 
ſoll zunächſt die Einrichtung eines Halbſelfaktors erläutert werben, bei 
welchem von dem Spinner die Bewegungen k undel vollftändig und 
die Bewegung n theilweife auszuführen find. 

37) dig: 229 — 237 (Taf. 20, 21) ftellen einen Halbfelfaktor 
mit Mitteltrieb in ver Art dar, wie biefelben gegenwärtig in ber 
Mafchinenfabrif von Richard Hartmann iu Chemnig ausgeführt werden. 

dig. 232 iſt die rechte Seitenanficht des mittleren den Haupt- 
mechanismus enthaltenden Geftelles, headstock, zugleich als Durch— 
ſchnitt durch die ganze Mafchine mit Weglafjung des rechtsliegeuden 
Spulengeſtelles fid) darftellend; das Spulengeftell ver linken Seite ift 
theilweije ſichtbar und es ift der Wagen in zwei Durchſchnitten ge- 
zeichnet; der rechtsſtehende Wagendurchſchnitt, welcher ven Zylindern 
am nächſten ſich befindet, iſt vor einer ber Spindeltrommeln genom: 
men, der linfsftehende nahe der Wagenmitte; 

Fig. 234 ift eine vordere Anficht des mittleren Theiles der Ma- 
ſchine nebft davorftehendem Wagen und den auf dem Fußboden be- 
feftigten Theilen; 

dig. 235 eine hintere Anficht diefes Theiles nebft dem Wagen- 
einwindemehanismus und dem eingefahrenen Wagen; alle drei Anfich- 
ten find in %,, ber natürlichen Größe gezeichnet. 

Fig. 229 und 230 ift Seitenanficht und Grundrif der Copping- 
plate, d. 5. des Mechanismus zur Formung des Kögers und zur 
Regulirung der Bewegung des Aufſchlagdrahtes, in '/, der natürlichen 
Größe; 

dig. 231, 233, 236 und 237 find einige in dem zulegt erwähn- 
ten Maßftabe gezeichnete Details, welche im Laufe der Bejchreibung 
befonders erwähnt werben jollen. | 

Auf dem etwas außerhalb ver Mitte ftehenven und in feiner 
Breite möglihft eng gefaßten Geftelle A find zu beiden Seiten bie 
Zylinderbäume B und die Spulengeftelle C angefchraubt, weldye legtere 
vie Spulenbretter D tragen. An beiden Enden der Machine find zu 
dieſem Zwecke entſprechend geformte Gefteltheile vorhanden, welche hier 
nicht abgebilvet find. Die Borgefpinnftipulen D’, melde auf Hoß- 
pfeifen aufgeftedt find, ruhen auf D in Heinen eingelafjenen Mefjing- 
pfannen und werden oberhalb durch Heine Dejen gehalten, wie dies 
Fig. 235 zeigt. EE find Stäbe oder Zinfröhren, über welche bie 
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Vorgeſpinnſtfäden, um ſie vor Verſchlingung zu bewahren, hinweg und 
dann nach kleinen Trichtern gehen, durch welche fie mumittelbar nad 
den Hinterzylindern des Streckwerkes gelangen. Die Trichter fügen 
an langen Stäben, welche in der mehrfach früher befchriebenen Art 
eine bin und her gehende Bewegung erhalten, um eine gleiche Ab- 
nugung der Stredzylinder hervor zu rufen. 

Die Hauptmelle ruht hinten in einem am Geftelle A Seen 
Lager F, vorn in einem ſchwingenden Lager, damit das an ihr be 
feftigte koniſche Getriebe n aus dem Rade 0 ausgerückt werben fan, 
wie fich dies im weiteren Verlauf der Befchreibung als erforberlid 
zeigen wird. Der Arm G (Fig. 232) enthält nämlich das zweite Lager 
der Hauptwelle und ift um einen oberhalb an H angebradyten Dern, 
ber zugleich auch zu anderen Zweden dient, drehbar; H felbft aber ift 
auf das Hauptgeftell aufgefchraubt. Auf der Hauptwelle befinden fih 
zunächft zwei Niemenfcheibenpaare II’ und KK’ (von 137/, und 11%, Zell 
Durchmeſſer), von denen I und K Feftfcheiben, I’ und K’ Losſcheiben 
find. Die auf venfelben liegenden Riemen find jo mit einander ver: 
bunden, daß für gleichen Abftand beider Niemen der eine auf der 
Fefticheibe des einen Paares liegt, wenn ſich der andere auf der Lot 
fcheibe de8 anderen Paares befindet und umgefehrt; beide Riemen kom- 
men von einer an der Transmiffionswelle des Spinnfales liegenden 
gemeinfchaftlichen Riemenſcheibe (von 17 Zoll Durchmeſſer und 110 Um- 
gängen) herab und bewegen ſich in der aus den Pfeilen in Fig. 235 
erfichtlihen Richtung. Beim Beginn des Spieles der Maſchine liegt 
der eine Riemen auf ber Feſtſcheibe I des größeren Niemenfcheibenpan- 
res und ber andere auf ber Losſcheibe K’ des anderen Paares, wie 
dies bie Niemenführumgsgabeln in Fig. 232 andeuten. 

Um bie während der fünf Bewegungsperioden eines vollen Spiele? 
erforberlichen Bewegungen, welche vorher in Nr. 36 gefchildert worden 
find, nad} einander hervorzubringen, find folgende Mechanismen vor- 
handen. 

A. Erfte Bemwegungsperiode. 

Die Wagenbewegung geht von dem am hinteren Ende ber 
Hauptwelle angebrachten Getriebe a (30— 40 Zähne zum Wechfeln) 
aus, welches in ein koniſches Hab b (80 Zähne) an einer ftehenven 
Welle eingreift, die unterhalb mit dent Getriebe e (16 Zähne) ver- 
fehen ift; legteres greift in das Rad d (88 Zähne), pas fich mit ber 
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Riemenſcheibe L (5°/, Zoll Durchmeffer) an gleicher Achfe befindet. Ueber 
dieſe Riemenſcheibe L und eine am vorderen Ende des Wagenlaufes 
angebrachte Gegenfcheibe L’ Läuft ein bier nicht mit abgebilveter end- 
loſer Riemen, welder mit der an dem Wagen befeftigten Zange M 
(Fig. 232, 234) an einer Stelle durch Schrauben verbunden ift. Eine 
Drehung der Hauptwelle hat hiernady eine vorwärts gehende Bewegung 
des Wagens fo lange zur Folge als die Spannung des Niemens zivi- 
ſchen L und L’ genügend groß ift, um ven von dem Wagen entgegen- 
gejegten Widerſtand zu überwinden, und es wird der bei jeder Um- 
drehung der Hauptwelle hervorgebrachte Weg des Wagens abhängig 
jein von der Zähnezahl des bei a aufgeſteckten Getriebes. 

Die Parallefführung des Wagens wird auf diefelbe Art mittelft 
Kreuzihnüren hervorgebradht, wie dies gewöhnlich bei der Mulemafchine 
erfolgt und im Hauptwerfe Bd. I, ©. 579 befchrieben und auf Taf. 19 
daſelbſt abgebilvet ift. 

Die Spindelbewegung wirb durch den am hinteren Theile der 
Hauptwelle angebrachten Twiftwirtel Q (mit drei Spuren von 21'/, , 20°, 
und 19%, Zoll Durchmeſſer) hervorgebracht; über die eine feiner Spuren 
liegt nämlich eine Schnur, welche auf der einen Seite über die ent- 
jprechend zu ftellende Leitrolle R (Fig. 235) nach der unter dem Wa- 
gen an einer vertifalen Welle 3 (Fig. 232) angebrachten doppeljpurigen 
Rolle T, von diefer Über die ebenfall8 unter dem Wagen angebrachte 
Leitrolle U, dann nah T zurüd (Fig. 234), hierauf über die vor 
der Mafchine befeftigte Rolle V nad der Peitrolle R’ und dann nad) 
dem Twiftwirtel zurüdgeht. Die doppelfpurige Rolle T bewirkt num 
durch das auf ihrer Welle S befeftigte Fonifche Getriebe t (60 Zähne) 
und die in biefes eingreifenden Räder uu (59 Zähne) zunächſt bie 
Drehung der in den beiden Wagenhälften liegenden Wellen W W, 
welche in Fig. 234 punftirt und in Fig. 232 durchichnitten find. Auf 
legteren befindet fich für jeve Spindeltrommel X X ein fonifches Ge— 
triebe v (59 Zähne), welches in ein an der Spindeltrommel fiendes 
Rad w (60 Zähne) eingreift; die Trommeln find von Gußeifen, haben 
9%/, Zoll Durchmefler und fegen, jenes einen Satz von Spindeln dadurch 
in Umdrehung, daß eine Schnur über die Trommel und über je zwei 
Spindelwirtel geht, wie dies eine in Fig. 234 in der rechten Wagen- 
hälfte gezeichnete Schnur deutlich macht. In der vorliegenden Maſchine, 


welche 420 Spindeln enthält, find die 192 rechts liegenden Spindeln 
Technolog. Encyll Suppl. 1. 17 
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auf 6 Trommeln vertheilt, jo daß auf jeve Trommel 32 Spindeln 
fommen; auf der linten Wagenhälfte befinden fih 5 Trommeln mit 
je 32 und 2 Trommeln mit je 34 Spinbeln, 

Die Achſen der Spindeltrommeln ftehen parallel zu den Spindeln 
und gegen die Horizontale unter einem Winkel von ungefähr 75°; der 
Neigungswinkel derfelben kann, wenn dies mit den Spindeln geſchieht, 
durch den in Fig. 232 angegebenen Mechanismus durch Berftellung 
des oberen Halslagers etwas verändert werben, unterhalb laufen fie 
in Pfannen. Die Spindeln ruhen unten ebenfalls in Pfannen und 
oberhalb in Halslagern, welde in den an bad Wagengeftell ange- 
ichraubten Plattbänbern enthalten find; die auf denfelben angebradten 
Wirtel von 1Y, Zoll Durchmeſſer find in foldhen Entfernungen unter 
einander angebracht, mie es bie für einen mit einer Trommel zu ver 
bindenden Sag erforberfihe Schnürung nöthig macht und aus Fig. 234 
am beften erfichtlich ift. 

Das Stredwert erhält feine Bewegung von dem am vorberen 
Ende der Hauptwelle figenden Getriebe n (18—24 Zähne zum Wed 
feln) aus, weldes in das an der Welle der Vorderzylinder befindliche 
Rad o (60 Zähne) eingreift. Diefe Vorderzylinderwelle geht durch 
die ganze Fänge der Mafchine durch; die Mittel- und Hinterzylinder 
find auf die Breite des headstock wengelaffen und hier ver Be— 
wegungsmechanismus für die Hinterzylinder angebracht. Es befinden 
fich nämlich auf der Vorberzylinderwelle die Getriebe pp (26 Zähne), 
welche in die Räder qq (100 Zähne) eingreifen, und an gleicher Welle 
mit den letzteren die Wechfelgetriebe rr (22— 40 Zähne), melde bie 
auf der Hinterzulinderwelle befeftigten Räder ss (von 50 ober 60 Bil 
nen zum Wechfeln) in Gang fegen. Die Mittelzylinder werben, wie bei 
anderen Stredwerken, an ven hier nicht abgebilveten Enden der Maſchine 
dadurch in Gang geſetzt, daß die an ber Hinterzylinderwelle befindlichen 
Räder (30 Zähne) durch ein Doppelrad von 60 Zähnen mit ven auf 
der Mittelzylinderwelle befindlichen Rädern (27 Zähne) verbunden find. 

Durd eine Veränderung des etriebesn wird hiernad; die Menge de? 
bei einer Umdrehung der Hauptwelle von den Vorderzylindern auszugeben 
den Garnes entfprechend regulirt, und e8 hat dieſe Veränderung gleich— 
zeitig mit einem entfprechenden Wechfel des den Wagenlauf vegulivenden 
Getriebes a in der Art zu erfolgen, daß fich der Wagen mindeſtens um 
eine folche Fänge vorwärts bewegt, als die Länge bes ausgegebenen 
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Borgarnes beträgt. Da das Getriebe a innerhalb der Grenzen von 
30—40 Zähnen verändert werden fann, fo wird ſich der Wagenlauf 
von 1 zu 1,333 fteigern laffen; und da n innerhalb der Grenzen 18 
und 24 fi ändern kann, fo läßt fi) die Fänge des Vorgarnes in 
demfelben Berhältniffe von 1 zu 1,333 ändern. Gebt man voraus, 
daß gleichzeitig a = 30 und n = 18 aufgeftedt find, alfo ſowohl der 
Wagenlauf als die Länge des Vorgarnes in dem möglichft geringften 
Detrage auftreten, fo wird für eine Umbrehung der Hauptmwelle bie 


Größe des Wagenlaufes a A = .5%, = = 1,1513%' und bei 
% 6 Durcdhmeffer des Borberzylinders die gleichzeitig ausgegebene Länge 
des Vorgarnes 2 . er. « = 1,1192° fein, folglich in diefem Falle 


ein Stredungsverhältniß durch den Wagen (ein Wagenverzug) von 
1,1192 ; 1,1513 ober wie 1 : 1,029 Statt finden. Bei Anwendung 
der größten Zähnezahlen a — 40 und n = 24 wird der Wagenzug 
1,5051 Zell und die Länge des Borgarnes 1,4928, aljo der Wagenverzug 
1 : 1,029 ebenfo wie vorher. Dies ift die Fleinfte nad) den gegebe- 
nen Zähnezahlen mögliche Stredung; bie größte mögliche Stredung 
würde man für a = 30 und n = 24 erhalten, nämlich 1,1513 : 1,4928 
—=1:1,3. Was die übrige Einrichtung des Stredwerks anbelangt, 
jo haben die Borberzylinder '%,, Zol Durdymefjer und 60 Riffeln, die 
Mittel- und Hinterzylinder 'Y%,, Zoll Durdmefjer mit 45 Kiffeln bei 
einer Länge von 17%, Zoll zwifchen ven Kuppelungen. Der Abftand 
verfelben ift veränderlid. Der Drud auf den Oberzylinver beträgt 
etwa 3 Pfund. Ueber den Oberzylindern liegen mit Ylanell überzogene 
hölzerne Putzwalzen, und unter dem geriffelten Vorderzylinder befindet 
ſich eine ebenfalls mit Flanell überzogene hölzerne Pugwalze, durch 
einen Hebel angebrüdt, welde der Durchſchnitt in Fig. 232 deutlich 
zeigt. Nach den angegebenen Verhältniffen würde es möglich fein 
zwifchen dem Hinter» und Vorberzylinder eine Stredung von 1: 7,026 
als die niebrigfte Grenze, wenn r = 40 und s = 50 gemacht wird, 
und eine Stredung von 1: 15,330 als die höchfte Grenze, wenn r = 22 
und s = 60 genommen wird, zu erhalten, 


Es ift hierbei zu beachten, daß bei mit Schnur umlegten Rollen ber 
mechanifche Durchmeffer, d. h. von Echnurmittel bis Schnurmittel gemeffen, 
der Berechnung zu Grunde zu legen ift. 
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Üagen-, Spindel- und Stredwertsbewegung fünnen, in der Art 
wie dies befchrieben war, von der Hauptwelle aus während bes ganzen 
Wagenzuges gleichförmig betrieben werben, oder e8 fann eine Doppel 
geſchwindigkeit dadurch hervorgebracht werben, daß von einem 
beftimmten Punkte des Wagenausfhubes an die Hauptwelle ſchneller 
als zu Anfang des Spieles umgebreht wird, mas zur Folge bat, daR 
die drei genannten Bewegungen, ohne daß ihr gegenfeitiges Gefhwin- 
digkeitsverhältniß geftört wird, ſchneller als vorher erfolgen. Hierzu 
dient das auf der Hauptwelle angebrachte Getriebe e (30 Zähne), 
welches in ein um ben bereit erwähnten an H angebrachten Dorn 
prehbares Rad f (76 Zähne) eingreift, auf deſſen Nabe fich die ein- 
gängige Schnede g befindet. Die lettere treibt ein Schnedenrad n‘, 
auf deſſen Welle ſich zwei Daumen i und m‘ angebradyt befinden (fiebe 
Fig. 232 und 234). Ueber diefen Daumen oder Ausrüdern befinden 
fi) auf einer um einen Zapfen des Niemenleiter8 O drehbaren Schiene N 
zwei Bolzen, ein fürzerer k und ein etwas längerer o‘ in einer fol- 
hen Lage, daß gegen ven erften ver Daumen i, gegen den letzteren 
der Daumen m’ antreffen fann. Der etwas Fleinere Daumen i be 
wirft durch fein Anſtreichen an den kürzeren Bolzen k eine geringe 
Erhebung der Schiene N, der andere Daumen m’ durch Berührung 
mit 0° eine ftärfere Erhebung; lettere dient zur Negulirung des Nady 
drahtes und zur Ausrüdung der ganzen Mafdyine und wird baher 
fpäter ausführlicher zu fchildern fein, erftere dagegen zur Erzielung 
des Eintritts der größeren Gefchwindigfeit. Zu dem Ende find neben 
ben bereits befchriebenen Riemenfcheibenpaaren Il’ und KK’ die Kie 
menleiter O und P angebracht und an dem Geftell drehbar befeftigt. 
Der an den großen Riemenſcheiben ftehende O ift nach unten zu fort- 
gejeßt, jo daR er einen boppelarmigen Hebel bilvet (er ift in Fig. 232 
punftirt angegeben); an vemfelben ift durch einen Winkelhebelarm ein 
Gewicht befeftigt, welches ihm das Beſtreben mittheilt, fich, ſobald er 
nicht daran gehindert wird, nad der Losfcheibe I’ zu bewegen. In 
ber in Fig. 232 gezeichneten Stellung wird O dadurch verhindert fich 
nad ber Losſcheibe I’ zu bewegen, daß fid ein Stift I gegen einen 
unterhalb an N angebrachten Anjag ftemmt. Der Stift | ift an einem 
mit dem Spulengeftell feftverbundenen Arme angefchraubt, der Dau- 
men i hebt nun durch den Bolzen k die Schiene N gerade nur fo 
viel, daß fie über den Stift 1 gleiten faun, was in Folge des auf O 
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einwirfenden Gewichtes gefchieht; hierbei Legt ſich der Riemen von I 
auf die Losſcheibe I’, und da gleichzeitig an dem zweiten Niemenleiter P 
fi ein Stift m befindet, welcher fich gegen einen an N angebrachten 
höheren Anſatz fo anlegt, daß bei der bejchriebenen Hebung von N der 
Stift m noch nicht frei wird, fo veranlafit die befchriebene Bewegung 
von O zugleich den Riemenleiter P, den vorher auf der Losſcheibe K‘ 
liegenden Riemen auf die Feſtſcheibe K zu fehieben, was natürlich num 
den Eintritt einer fehnelleren Bewegung der Hauptwelle zur Folge hat. 

Der Zeitpunkt im Wagenauszuge, zu welchem die Geſchwindig— 
feitöveränderung eintreten foll, hängt von der Stellung ab, die man 
dem Daumen i auf der Welle des Schraubenrades n‘ gibt; ſtellt 
man benfelben fo, baß er gleichzeitig mit dem ſpäter zu erwähnenden 
Daumen m‘ feine Wirkung ausübt, fo findet ein Gefchwindigfeits- 
wechfel während des ganzen Wagenauszuges nicht Statt. Was aber 
das Berhältnig der geringeren zur größeren Geſchwindigkeit anbelangt, 
jo ift die® bei ber Hauptwelle den Dimenfionen der Zeichnung ent 
ſprechend, wie 1:1,247, und e8 ergibt ſich nach Mafgabe wer früher 
bereit8 angeführten Verhältniffe die Meinfte Spindelgefehwinbigfeit bei 
Q = 13% Zoll und die geringere Umbrehungsgefhwindigfeit ber 
Hauptwelle zu 2366 Umbrehungen in der Minute; die größte Spindel- 
geihmwindigkeit für Q = 21%, Zell und ver ſchnellere Gang ber 
Hauptmelle zu 3175 Umdrehungen in der Minute. 

B. Zweite Bewegungsperiobde. 

Diefelbe beginnt mit der Ausrückung des Streckwerkes und endet 
mit der Ausrückung der Spindeln; die Beendung der Wagenbewegung 
fällt entweder mit der erften oder letzten Ausrüdung zufammen, oder 
zwifchen beide hinein. 

Die Ausrüdung der Zylinder oder des Stredwerks 
erfolgt dadurch, daß die Hauptwelle vorn um fo viel zur linken Seite 
gewendet wird (Fig. 234), daß bie Fonifchen Räder n und o dadurch 
außer Eingriff kommen. Mit dem Schwengel G (Fig. 232), in welchem 
fi) das vordere Yager der Hauptwelle befindet, und welcher, wie 
bereit8 früher angeführt wurde, mit dem Rade f eine gleiche Drehadhie 
in dem an H befeftigten Dorne hat, ift eine Zugftange x (Fig. 234) 
verbunden, deren anderes Ende mit einem Schenfel des am Geſtell A 
befeftigten Winkelhebels y in Verbindung fteht (Fig. 232, 234). An 
dem andern Schenkel des letzteren ift die Zugſtange z (Fig. 232) 
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angebradyt, weldye nach dem langen, um den am Geftell augebradten 
Zapfen Y drehbaren Hebel Z geht. Wird der in Fig. 232 punktirt 
angegebene Hebel Z unterhalb feines Drehpunktes nach links bewegt, 
fo wird der Schwengel G in Fig. 234 ebenfalls nad links zu verſcho— 
ben, und e8 erfolgt dadurd die Ausrückung von n aus o, folglich ber 
Stillſtand des Streckwerkes. 

Der Hebel Z Läuft unten im eine Verſtärkung a’ aus, welche mit 
einer länglich vierfantigen Deffnung verjehen iſt; im biefe greift das 
hintere Ende eines langen doppelarmigen Hebel® A‘ ein, welder um 
einen am Fußboden feitgejchraubten Drehpunft B’ eine ſchwingende 
Bewegung machen fann. Diefer Hebel A’ ift in Fig. 232 theilmeile 
punftirt, in Fig. 236 aber im Grundriffe etwas vergrößert bargeftellt. 
An dem in die Deffnung bei a‘ eingreifenden Ende hat er unterhalb 
zwei Anfäge, welche beftimmt find, ſich abwechfelnd gegen den Hebel Z 
anzuftemmen, und deſſen Beftreben, ſich nad) vorn zu bewegen, auf 
zubeben. (Wie der Hebel Z diefes Beftreben, ſich nad vorn zu be 
wegen, erhält, wirb fpäter bei ver Ausrüdung des Wagens genauer 
angegeben werben.) An dem andern Ende von A’ befindet ſich nun 
ein Daumen ec’ angejchraubt, gegen welchen die an ber vorberen 
Wagenfeite angefchraubte Keibungsrolle b’ antrifft und ihn dabei 
niederbrüdt, wenn der Wagen bis zu dem für die Ausrüdung ber 
Zylinder beftimmten Punkte in feinem Laufe vorwärts gekommen if. 
Hierdurdy wird A’ an dem vorderen Ende fo viel niedergebrüdt, daß 
fi) das hintere Ende um den Betrag des vorftehenden Anſatzes hebt, 
und nunmehr ſich Z jo viel nach vorn jchiebt, bis das untere Ende 
gegen den zweiten an A’ angebrachten Anfag ftößt, wodurch vie Auf 
rüdung von nm aus o bewirkt ift. 

Die Ausrüdung des Wagens erfolgt entweber gleichzeitig 
mit der Ausrüdung des Streckwerkes, wobei ein Nachzug nicht Statt 
findet, ober ſpäter als der Stillftand des Streckwerks, um einen Nad- 
zug zu erhalten. 

Im erften Falle, d. h. wenn fein Nachzug eintreten fol, vient 
die vorher befchriebene Bewegung zugleich dazu, den Wagen auszurüden. 
Es iſt nämlich aus Fig. 235 erſichtlich, daß die ſtehende Achſe des 
Rades d und der Riemenſcheibe L, durch welche die von e aus er— 
haltene Bewegung auf den Wagenriemen übertragen wird, in Lagern 
ruht, die an den non ber brehbar auf einen Zapfen aufgefchobenen 
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Büchje C? ausgehenden Armen C' und CO? angebracht find, fo daß, 
wenn ſich dieſe Achſe etwas nach vorn bewegt, dadurch eine Ausrüdung 
von d aus c bewirkt wird. Nun ift aber der untere Arm O! über 
das Yager der erwähnten Adyfe hinaus verlängert, fo daß das Ende 
vefjelben dem unteren Ende von Z gegenüberfteht, und daher auch in 
Big. 236 abgebrochen gejehen wird, Durch dieſes Ende geht eine 
Schraubenfpindel d’, weldye ſich gegen einen an ber unteren Berftär- 
fung a’ des Hebeld Z angebrachten Lappen anftemmt, übrigens aber 
die erforderliche Stellung beider Theile gegen einander hervorzubringen 
erlaubt. Durch dieſe Schraube geht nun offenbar der zur Riemen 
jpannung geforderte Drud auf Z über und veranlaft Z, fih, ſobald 
ſich A' etwas in die Höhe bewegt hat, nach vorn zur bewegen; ſobald 
dies aber gefchieht, ift auch O! fo viel vorwärts gegangen, daß d aus c 
gerüdt ift, oder fich jedenfalls die Riemenſpannung zwiſchen L und L/ 
jo vermindert hat, daß nunmehr eine Bewegung des Wagens nicht 
mehr erfolgen kann. 

Im zweiten Falle, d. h. wenn ein Nachzug erfolgen foll, bei 
welchem die Wagenbewegung mit wejentlich verminderter Gejchwinbig- 
feit Statt findet, während die Spindelbewegung ihre frühere Größe 
beibehält, darf die Verbindung zwifchen e und d nicht mit Ausrüdung 
ver Zylinder aufgehoben werben, es muß deshalb auch zunächſt ber 
Arm C*! in feiner Lage bleiben. Es wird dies dadurch erreicht, daß 
an A’ ver Hülfsarm G‘ angefchraubt wird (Fig. 236), der an feinem 
freien Ende ebenfo wie A’ mit zwei Anfägen verfehen ift, melche fich 
gegen ein an O! angebrachtes Stelleifen H’ anftenımen und die Aue- 
rüfung des Wagens erft bei einer zweiten Erhebung von A’ eintreten 
laſſen. Der Anſatz an G’ ift deshalb etwas höher als ber an A’. 

Da die Wagenbewegung beim Nachzuge wefentlih langſamer er» 
folgen fol, fo ift das koniſche Rad b, auf welches während des Haupt- 
ausjchubes die Bewegung von dem Getriebe a aus Übertragen wurde, 
mit dem koniſchen Rabe h‘ (45 Zähne) feft verbunden und mit dem- 
felben mittelft Nuth und Fever auf die ftehende Welle aufgejchoben, 
die unterhalb das Getriebe e trägt, auf diefer aber durch die Ausrüd- 
gabel i‘ fo verfchiebbar, daß im ber tiefften Stellung. h’ mit g’ 
(27 Zähne) in Eingriff gebracht wird. g‘ fit aber mit f’ (120 Zähne) 
an gleicher Welle, und f‘ wirb durch das an ber Hauptiwelle zwiſchen 
a und Q befindliche Getriebe e’ (30 Zähne) gedreht, fo daß eine 
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wejentlich geringere Geſchwindigkeit bei der zulegt erwähnten Berbin- 
bung von g’ und h‘ auf e Übertragen wird. Die Ausrückgabel i’ ift 
mit der im Mafchinengeftelle A eingelagerten furzen Welle D’ ver- 
bunden (Fig. 232, 235); an biefe wird zur Vermittelung ver beab- 
fichtigten Stellung ein befchwerter Schwengel E‘, der in Fig. 231 
beſonders dargeftellt ift, angefchraubt, und der an demſelben angebrachte 
Bolzen k‘ durch die Zugftange F’, die in Fig. 233 befonders barge- 
jtelt ift, mit dem an Z angebrachten Bolzen 1° verbunden (Fig. 235, 
236), jo daß nun duch das Gewicht des Schwengeld E“ gegen Z 
der Drud ausgeübt wird, welcher vorher durch C* übertragen wurde, 
und vermöge ber befchriebenen Verbindung die erfte Bewegung von A’, 
welche durch bie Yriftionsrolle b’ des Wagens hervorgebracht wird, 
außer dem bereits früher gefchilverten Stillftande des Streckwerks nun 
and den Eintritt der für den Nachzug erforderlichen geringeren 
Wagengeſchwindigkeit zur Folge hat. 

Um in diefem zweiten alle die Wagenbewegung gänzlich zum 
Stillftande zu bringen, find am vorderen Ende des ſchwingenden 
Hebeld A’ zwei Daumen c? und e' angefchraubt; der von b’ zuerft 
getroffene und etwas niebrigere c? bewirkt die bereit8 vorher ausführ- 
licher geſchilderte Bewegung von A’, durch melde das Streckwerk aut: 
gerüdt und die Nachzugbewegung des Wagens eingerüdt wird; der von 
b’ zu zweit getroffene außenftehende Daumen c', welcher etwas höher 
ift, als ber vorhergehende (vgl. Fig. 236), drüdt A’ äußerlich noch— 
mal? nieder und bewirkt dadurch eine zweite Hebung des inneren Endes 
von A’ und G‘. Bei der erften Hebung blieb G’ noch mit dem 
Stelleifen U“ au dem Arme O! in Berührung; die zweite Hebung 
von A’ und G* bringt aber nun G‘ fo hoch, daß der daran befind- 
fiche untere erfte Anfag über H’ tritt, was zur Folge bat, daß ſich 
C' unter Eimwirkung der Riemenſpannung fo weit nach vorn bewegt, 
bi8 H’ gegen ven zweiten Anja von GC‘ antrifft, wobei dasjelbe Re: 
jultat bezüglich der Wagenbewegung erfolgt, wie es im erften Falle 
gejhilvert wurde, da nun auch d‘ fidy gegen Z anftenmmt, d. h. ber 
Wagen ift num gänzlich ausgerüdt. 

Die Länge des Wagenausfchubes für den Nachzug wirb durch die 
Entfernung von ce! und e? unmittelbar beftimmt. 

Die abfolute Gefhwindigkeit, welche der Wagen annimmt, wäh— 
rend er ein volles Spiel beendet, kann nad) der Einrichtung der Mafchine 
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daher eine dreifache fein, und fie ergibt fi, wenn man fie durch 

den Weg beftimmt, den der Wagen in einer Minute durchlaufen witrbe, 
beim Beginn des Wagenausihubes für a= 30 für a — 40 

zu: 155,17 bis: 206,90 

nad Eintritt der größeren Gefchmwindig- 

kit der Hauptwelle (Doppelgefchwindig- 

keit) zu: 193,52 bis: 258,03” 

während des Nachzuges zu: 77,41%. 

Die Ausrüdung der Spindeln erfolgt durch den vorher be- 
veit8 angeführten Daumen m’, welcher fi an der Welle des Schneden- 
rades n‘ befindet. Diefer Daumen trifft nämlich gegen ven Bolzen 0‘, 
hebt durch denfelben die Schiene N fo body, daß der an einem Anfat 
derfelben liegende Mitnehmer m unter dieſem Anfag mweggleiten kaun, 
und bewirkt dadurch, daß der Niemenleiter P, welcher ſich zur Hervor- 
bringung der größeren Geſchwindigkeit der Hauptwelle jet gegenüber 
der Feſtſcheibe K befindet, unter Einwirkung des mit einer fette ver- 
bundenen Gewichtes 12, das in der erforderlihen Art über Rollen 
geführt ift, fi) nunmehr der Losſcheibe K’ gegenüberftellt und dadurch 
die Hauptwelle und mit ihr auch die Spinbelbewegung zur Ruhe ver- 
jest. Es ift diefe Art der Spinvelausrüdung möglich, da bie Spin- 
velbewegung niemals früher als die Zylinderbewegung und Wagen- 
bewegung aufhören darf, wohl aber fpäter. 

Es hängt num offenbar ganz von dem Rabe n’ ab, wann ber 
Zeitpunkt zum Aufhören der Spindelbewegung eintritt; es kann derſelbe 
jo gerichtet. werben, daß er gleichzeitig fällt mit der Beendung der 
Wagenbewegung und der Ausrüdung des Stredwerks, dann muß dem 
Faden bereits während des Wagenauszuges aller erforderlihe Draht 
gegeben werben, wie dies 3. B. bei Mulevorfpinnmafchinen gefchieht ; 
oder es fällt die Ausrüdung der Spindeln fpäter, als ver Stredwerfs- 
ſtillſtand, dann wird durch die noch fortdauernde Spindelbewegung der 
ſogenannte Nachdraht gegeben, es kann dies aber unter gleichzeitig 
Statt findendem Nachzuge oder ohne denſelben geſchehen, wie dies die 
vorher beſchriebenen Einrichtungen nachweiſen. Nachzug ohne Nachdraht 
kann nicht vorkommen.) 

Das Schnedenrad n‘ iſt hiernach zu wechſeln und hat 24 bis 


4) Zähne; es wirb daher die Hauptiwelle 5* bis ——* d. h. 
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60,8 bis 101,33 Umbrehungen machen müfjen, bis n’ eine volle Um. 
prehung gemacht bat; im biefer Zeit wird aber jeve Spindel (a) Um: 
drehungen machen 

für = 24 fürn’ = 
wenn die Schnur bei @ auf dem Hein- 


ften Durchmeſſer liegt: 1023 1779 
wenn ſie auf dem mittleren liegt: 1062 1846 
wenn ſie auf dem größten liegt: 1100 1914 


Nimmt man den Wagenausſchub zu überhaupt 60 Zoll an, ſo 
würde man hiernach mit der vorliegenden Einrichtung in den Stand ge— 
ſetzt werden, in dem fertigen Geſpinnſte überhaupt einen Draht von 
17,5 bis 31,9 pro Zoll hervorzubringen. Wie ſich die Drahtgebung 
auf den Wagenzug und auf den Nachdraht vertheilt, das hängt nament⸗ 
lich von der Geſchwindigkeit ab, mit welcher der Wagen ſeinen Lauf 
vollbringt. Dieſe läßt ſich in der Art bejtimmen, daß, um den Wagen 
um einen Zoll vorwärts zu bewegen, 

0,8685 Umdrehungen ver Hauptwelle erforderlich find, für a = 30 
0,6514 n " R „ nn 9d=% 
2,1714 ® a " . wenn beim 
Nachzuge g‘ mit h’ verbunden iſt. Da nun die Hauptwelle bei jeder 
ihrer Umbrehungen ven Spinbeln 
19°/, oder 20'%, oder 21%, w 59 9%, 
9%, 9'606 1%, 
Umdrehungen gibt, oder 
17,556 für Q = 19), 
18,222 für Q = 20", und 
18,889 fir Q = 21, 
jo ergibt ſich die Anzahl der Spindelvrehungen, welche bei einem Zoll 
Wagenlauf eintreten 








rQ= 19%, frQ=2%0Y, fürQ=21\, 
und füra=30 (a') 15,25 15,83 16,40 
„s=0 (a) 11,4 11,87 12,30 
für die Verbindung 
von g’ und h’ over 
für den Nachzug: (a?) 38,12 39,58 41,01. 
Bezeichnet man num die Yänge des Wagenlaufes nach Zollen, ohne 
ven Nachzug mit A', die Länge des Nachzuges mit A?, die zugehörige 


V. Das Feinfpinnen. 267 


Anzahl der Spindelumbrehungen pro Zoll Wagenzug mit a’ und a2, 
mit a? bie Zahl der Spinbelumbrehungen, welche bei vollfommen ftil 
ſtehendem Wagen erfolgen, und mit « die Gefammtzahl der Spinvel- 
umbrehungen für ein volles Spiel; fo findet die Gleihung Statt: 
aza'i' La’1? + au, 

in welder je nad) der verfchiedenen Einrichtung der Mafchine das 
zweite oder britte Glied = O werben kann, und aus welder a® be 
rechnet werden kann, wenn man a nad Mafigabe der Zähnezahl von 
n‘ beftimmt, A' durch bie Stellung von i, und A? durch den Abftand 
von e' und c* ermittelt, und «' und a? nad) der Einrichtung der Ma- 
ſchine für einen beftimmten Fall berechnet. | 

Im vorliegenden Falle ift « bereits oben angegeben, es liegt 
innerhalb der Gränzen 1023 und 1914. Nimmt man 


für a = 30 
an, daß ein Nachzug nicht erfolgen fell, fo wird A? —= 0, 4 = 60 
und baher —— 915 950 984 
da num aber fürn’ — a = 1023 1062 1100 
ft, jo gibt die Differenz a = 108 112 116° 


die auf den Nachdraht fallende Zahl der Spindelvrehungen an, für 
den Hall, daß die geringfte Wagengefchwindigkeit und die geringfte Zahl 
der Spinvelvrehungen Statt findet. 

Für a = 40 dagegen 
mag angenommen werden, daß A'—= 56 und A? —=4 ift, dann wird: 


alt! = 641 665 689 

— = 152 158 164 

folglidy vie Summe beiber: 793 823 853 
Da nun fürn! = 40 a = 1779 1846 1914 
ift, fo gibt die Differenz; oder ae = 986 1023 1061 


die Spindelprehungen für den Nachdraht, welche bei Herftellumg ber 
größten Wagengefchwinbigfeit und ver größten Zahl der Spinvel- 
drehungen noch möglich find, an. 

Innerhalb diefer beiden Grenzverhältniffe laffen ſich alle durch 
das Bedürfniß geforderten Verhältniffe durch Wechſel der betreffenden 
Räder herftellen, und es dürfte nur noch zu erwähnen fein, daß bei 
einer vollftändig genauen Berehnung nod zu beachten ift, daß T ſich 


während des Wagenauszugs an feiner Schnur abwälzt, vabei 97 = 
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— 1,96 Umbrehungen macht, und daher 1,96 2 = 17 Spindel 
s 

drehungen während eines vollen Wagenauszuges weniger herworzubringen 

im Stande ift, als vorher angenommen wurben. 

C. Dritte Bewegungsperiode. 

Beim Eintritt derfelben fteht die ganze Mafchine ftill; es erfolgt 
num gleichzeitig die Herabbewegung des Aufwinders und bie 
Rückdrehung der Spindeln (das Abfchlagen der Fäden), um den 
Theil des Fadens, welcher vom oberen Ende des Kötzers bis nad) ber 
Spige der Spindel läuft, bis zu dem Punfte herabzuführen, von 
welchem aus die neue konifche Fadenlage auf den Köger aufgemumben 
werben fol. Es erfolgen diefe Bewegungen durch den Spinner; ber: 
felbe ergreift mit der Linfen Hand den an der Aufwindewelle befeftigten 
Drüder p'! und führt den Aufwindebraht p? fo tief herab, als dies 
die fpäter zu befchreibende für die regelmäßige Kögerbildung in Thätig- 
feit tretende mechanifche Aufwinderegulirung ihrer Stellung nad) er- 
faubt; dabei müffen aber die Spindeln rückwärts gedreht werden, damit 
fich die aufgewundenen Fäden abwideln können, und es müffen beide 
Bewegungen in folcher Uebereinftimmung gehalten werben, daß bie 
Garnfäden in erforberliher Spannung bleiben, weil fich fonft leicht 
Schleifen bilden. Der Gegenwinder fteht entweder feft und wird durch 
mehrere auf dem Wagen ftehende Stügen K? getragen und in Spau— 
nung erhalten, wie dies hier gezeichnet ift; oder er wird an Hebeln 
angebracht, welche mit Gegengewichten verfehen find und ihm geftatten, 
fi) bei ftarfer Fadenſpannung etwas herabzubewegen. 

Wegen Rückdrehung der Spindeln ergreift der Spinner mit ber 
rechten Hand die Kurbel L? (Fig. 232, 234), welche an einer etwas 
geneigt liegenden Welle ſich befindet, die das Getriebe M' enthält. 
Bis jegt war diefes Getriebe nicht im Eingriffe mit dem ihm gleichen 
Rade M? am oberen Ende ber bereit3 vorher erwähnten Welle S; 
diefer Eingriff wird dadurch hervorgebracht, daß der Spinner die 
liegende Welle mit der Kurbel etwas nach vorn zieht. Um diefen 
Eingriff fo lange als dies erforderlich ift zu erhalten, d. h. bis zur 
Bollendung des Wagenrüdganges, ift eine einfache Sperrung ange 
bracht. Die geneigte Welle der Kurbel L? ift nämlich an ihrem hin- 
teren Ende mit zwei abgeftuften fchwächeren Anfägen verfehen, von 
welchen der ftärkere mehr nad vorn liegende Anfag in ver durch 
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Fig. 232 dargeftellten Lage in einer Deffnung ruht, welche ihn ums 
fchließt und in einer am Wagen verſchiebbar angebrachten Schiene N‘ 
angebracht if. Diefe Deffnung in der Schiene N! hat die Geftalt 
eines umgefehrten Schlüfjelloches in der Art, daß fich die größere runde 
Deffnung nad) oben zu in einen fchmäleren Sclig fortfegt. Dieſer 
Schlitz ift fo weit, daß in venjelben der am Ende der Welle ange 
brachte Anfag einpaßt; wird daher die Welle bis zu dem Eingriff ver 
beiden Räder M' und M? nach vorn gezogen, fo gleitet die Schiene N' 
durch ihre eigene Schwere etwas herab, und ber engere Schlig ſchiebt 
fich dabei fo über den äußerſten Anfag der Welle, daß fich ver ftärfere 
Anfag gegen die Ränder des Schliges in N! anlegt, und letterer daher 
verhindert, daß M' und M? außer Eingriff kommen. Da nun nad) 
beendetem Wagenrückgange die geneigte Welle wieder in bie bier ge- 
zeichnete Lage zurüdgehen fol, um M' und M? außer Eingriff zu 
bringen, fo ift in der Nähe des Hauptgeftelles am Fußboden bei O' 
ein Stelleifen angefchraubt, auf welches die unten an N' angebrachte 
Keibungsrolle aufläuft und dabei N’ jo hoch hebt, daß bie größere 
Deffnung in N! dem ftärkeren Anfage der Welle ſich gegenüberftellt, 
was zur Folge hat, daß die Welle jelbft, wenn ber Spinner die 
Kurbel frei gelaffen hat, ſich zurüdjchiebt. 

D. Bierte Bewegungsperiobde. 

Während des erfolgenven Wagenrüdganges müſſen die Spinveln 
die erforderliche drehende Bewegung nad rechts erhalten, um ben 
Faden aufzuwideln; e8 muß dies in einer ſolchen Art erfolgen, daß 
der aufgewidelte Faden einen regelmäßigen Köger bilvet, weshalb gleich 
zeitig der Aufwindebraht die erforberliche Hebung zu erfahren hat. 

Die Drehung der Spindeln erfolgt theils durdy die von dem 
Spinner in entgegengefegter Richtung, als vorher beim Abſchlagen des 
Fadens, auf die Kurbel L? übertragene Kraft, theils durch den Me— 
hanismus der Mafchine, und zwar in der Art, daß legtere Wirkung 
durch erftere Thätigfeit fo regulirt wird, wie es die Aufwinbung for- 
dert, und baher bei dem vorliegenden Mechanismus der Spinner eine 
weit geringere Kraft aufzumwenben hat, als wenn er die Bewegung 
ber Spindeln nebft der Hereinbewegung bes Wagens ganz allein voll» 
bringen muß. Innerhalb des Wagens liegt eine furze Welle q’, in 
Fig. 232 durchſchnitten, in Fig. 234 punktirt dargeftellt; auf biefe 
Welle find zwei Arme aufgeftedt, ver eine r* ift zwei Mal umgebogen 
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und trägt äußerlich pas Polſter P'; der andere s', am rechts ftehenden 
Wagendurchſchnitt in Fig. 232 fichtbar, kann eine drehbare mit dem 
Gegengewicht t? verfehene Klinfe t* berühren; auf dieſer Klinke ruht 
mittelft des Bolzens v* ein unter der Mafchine Tiegenver langer Hebel Q'. 
Diefer Hebel dreht fih um den auf den: Fußboden befeftigten Zapfen R? 
und hat vorn das Lebergewicht, weshalb er vorn nieberfinft menn 
die den Bolzen unterſtützende Klinke mweggejhoben wird. Drüdt nun 
der Spinner beim beginnenden Wageneinzuge mit feinem Knie gegen 
das Polſter P', fo wird hierdurch die Welle q' fo gebreht, daß ver 
Arm s! die Klinfe t' nad vorn drüdt, den Bolzen v! baburd) frei 
macht, und fo dem Hebel Q' geftattet, vorn niederzufallen. Durd 
diefe Bewegung wird die mechanifche Beihülfe zur Drehung der Spin- 
deln ebenjowohl als die Einwindung des Wagens eingerlidt. 

Das hintere Ende des in Fig. 237 in größerem Mafftabe ge- 
zeichneten Hebels Q' theilt nämlich durch einen an ihm befeftigten 
Bolzen feine Bewegung einem Winfelhebel 8! mit, deſſen einer Schens 
fel zu diefem Ende einen dieſen Bolzen umgreifenden Schlig bat. Auf 
dieſem Schenkel ruht eine Rolle u! am Ende des Hebels T', der auf 
der Welle U! fi) befindet. Diefe in Fig. 234 und 235 deutlich zu 
jehende Welle enthält noch einen zweiten Hebelarm T?, vefjen Ente 
durch eine Kette w' mit dem Niemenleiter O verbunden tft. Bewegt 
ſich nun Q' mit dem hinteren Ende etwas aufwärts, fo dreht fi S' 
in Fig. 232, wo es punktirt iſt, nach rechts zur, folglich auch bie 
Hebelarme T' und T?, die Kette w‘ wird angefpannt und dreht, da 
fie nad) dem unteren Ende des Niemenleiter8 O geht, denfelben ober 
halb etwas nach links zu, fo daß der jet auf der Posjcheibe I! Tiegenve 
Riemen ein wenig auf die Feftfcheibe I hinüber gefchoben wird; hierbei 
übt derjelbe einen folhen Drud auf I aus, daß die Hauptwelle fid 
preht, und daher durch den Twiſtwirtel Q und die früher angegebene 
Berbindung den Spindeln Drehung mitgetheilt wird. Je nad der 
Stellung der Rolle u! gegen den Schenkel des Hebel S', nad) ber 
Stellung des in den Schlig von S! eingreifenden Bolzens an Q' ımd 
nach der Fänge der Kette w' fann man der Feftfcheibe I mehr over 
weniger Riemen geben, damit bie Spindelbrehung gerade mit einer fo 
großen Kraft erfolgt, daß e8 dem Spinner noch ohne zu beventenben 
Kraftaufwand möglich wird, die Spindeldrehung mit der Kurbel L? 
zu reguliren. 
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Um ven Rüdlauf des Wagens einzurüden, dient der ziveite 
gabelförmig geftaltete Arm von S!, der in Fig. 237 im Grundriß 
und in Fig. 232 punftirt dargeftellt if. Derfelbe wird durch die 
vorher gefchilvderte Einwirkung von Q in legterer Figur ebenfalls aus 
der Stellung, welche er gegenwärtig noch der Riemenſcheibe W' (einer 
Losſcheibe) gegenüber hat, nach rechts bewegt, fo daß er dann den 
zwifchen der breiten Niemenfcheibe V' umd den Riemenfcheiben W ' W: 
liegenden Riemen auf die Feſtſcheibe W? legt. Da die Hauptwelle 
bereit8 durch den vorher bejchriebenen Vorgang Umdrehung erhal 
ten bat, jo wirb num auch durch den jett über Vl und W? lic 
genden Riemen Bewegung auf die mit W? feft verbundener Welle 
übertragen werben; an biefer Welle befindet ſich ein Tonifches Getriebe 
von 20 Zähnen, welches in ein an der Seiltrommel X befindliches 
Rad von 41 Zähnen eingreift, und dadurch dem um dieſe Seiltrom« 
mel zwei Mal gewundenen Seile Bewegung ertheilt. Dieſes Seil ift 
mit dem einen Ende bei y? an der hinteren Wagenfeite befeftigt, geht 
zwei Mal über die Trommel X', dann Über die vorn am Ende des 
Wagenlaufes mit ihrem Lager auf dem Fußboden befeftigte Seil- 
jcheibe Y' und von diefer nach dem Befeftigungspunfte y? an ber 
vorderen Wagenfeite (orgl. Fig. 282), fo daß hieraus ſich ergibt, wie 
durch diefes Seil der Rücklauf des Magens bewirft wird. 

Die Bewegung des Aufmwinders zur Erzielung eines regel— 
mäßig gebilveten Kötzers erfolgt hier ebenfalls auf mechanischen Wege. 
Die hierzu dienende unter dem Wagen liegende Schiene (copping-plate) 
und der an dem Wagen angebrachte Apparat find im vergrößerten 
Mafftabe in Fig. 229 im Aufriß und in Fig. 230 im Grundriß bar- 
geftellt; theilweife find dieſe Theile aud) in Fig. 232 und 234 zu eben. 

An dem Wagen ift unterhalb eine furze Welle a? in deshalb 
angejchraubte Träger eingelagert, mit welcher zunächſt das Segment a® 
feftverbunden ift; diefes ift auf dem größten Theile feiner Peripherie 
mit Zähnen verfehen und hat an dem ungezahnten Theile einen Ein- 
ſchnitt b?, in welchen der Riegel ce? ſich einſetzen kann. Diefer Rie- 
gel ift in dem um ben Zapfen f? drehbaren Hebel d?, welcher zur 
Seite von a* liegt, angebraht, und es geht eine Verlängerung des 
Hebelarmes d? unter einem Winfel abgebogen von ce? aus nach unten, 
welche mit einer ovalen Deffnung die Welle a? umſchließt und unter- 
bald mit dem Borfprunge e* verfehen if. Die ovale Oeffnung 
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laubt dem Hebel d? zwei Stellungen einzunehmen, eine höhere, bei 
welcher, wie in fig. 229, der Riegel ce? nicht in die Deffnung b? ein- 
gelagert ift, ſondern auf der Peripherie von a? gleitet; und eine tiefere, 
bei welcher c? in die Deffnung b? eingefallen ift. Neben d? Liegt 
auf a? drehbar aufgefhoben der Hebel F?, meldyer oberhalb durch 
den Zapfen F? mit d? verbunden ift, außerdem ben etwas weiter vor- 
ftehenden Zapfen g? führt und durch eine über eine Rolle gelegte 
und mit einer Feder h? verbundene Fette ftetS jo geftellt wird, daß 
ber Zapfen g? die möglich tieffte Lage bat. Diefer Zapfen berührt 
die obere Kante der Copping-plate i?, welche fich längs des MWagen- 
laufes erſtreckt, und er erhält durch die Geftalt diefer oberen Kante in 
verfchiedenen Stellungen des Wagens eine verfchieven hohe Stellung, 
woburd; der Hebel F? zu einer Drehung veranlaft wird, vermöge 
welcher er durch F? den Riegel ce? fortfchiebt. Da nun g? ſich mit 
bem Wagen vorwärts bewegt, jo wirb aud auf ben Riegel ec? wäh— 
rend eines vollen Wagenlaufes eine fortichiebende Bewegung übertra- 
gen werben, welche nicht nur in ihrem Gefammtbetrage, ſondern auch 
bezüglich ihrer auf jedes Stüd des Wagenlaufes fallenden Größe von 
ter verjhiedenen Erhebung oder Senkung der oberen Kante der Cop- 
ping-plate abhängig ift. Diefe Bewegung des Niegels c? wird, wenn 
fid) derjelbe in den Einfchnitt b? des Sektors a? eingelagert befindet, 
eine entſprechende Drehung des legteren mit der Welle a? zur Folge 
haben; und ba in den Zahnſeltor a® der an ber Welle a* befeftigte 
Getriebſeltor k? eingreift, an der am unteren Wagengeſtell ebenfalls 
eingelagerten Welle a‘ aber der Arm 1? aufgefchraukt ift und viefer 
duch die Zugftange m? mit dem Arme n? in Verbindung fteht (Fig. 
232), welder an ber Welle des Aufwinders angebracht ift; fo wird 
bie Dewegung des Niegeld c* eine entjprechende Bewegung des Auf- 
winbebrahtes p? zur Folge haben, durch welchen die Stelle beftimmt 
wird, an welder ſich die einzelnen Fäden auf die Spinveln zur Bil- 
dung des Kötzers aufwideln follen. 

Vor Beginn des Wagenrücklaufes drückt nun ber Spinner, wie 
die bereits vorher erwähnt wurde, den Aufwindedraht p ? herab; da⸗ 
durch wird m? gehoben und a® durch k? fo gebreht, daß ber Riegel 
e? in den Einfchnitt b? fallen kann. Damit dies ficherer erfolgen 
kann, ift auf dem Fußboden ein befehwerter Hebel o? drehbar be⸗ 
feftigt, unter welchen der an d? angebrachte Anſatz e? beim Ausfahren 
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des Wagens unterfährt und ihn etwas aufhebt, jo daß das Gewicht 
des gehobenen Hebel 0? das Beſtreben hat e? nieberzubrüden und 
dadurch d* niederzuziehen, alfo auch o* gegen den ungezahnten Theil 
des Sektors a* anzudrüden. Da nun aber nad einem jebesmaligen 
Wagenrüdgange bie Höhe des Kötzers etwas zunimmt, fo muß aud) 
jedes Mal der Punkt, von weldhem aus die Fadenaufwindung Statt 
finden fol, etwas höher fteigen, d. h. p? ſich etwas weniger tief als 
vorher ſenken. Um dies zu erzielen, muß bie Entfernung des Nie 
geld c? von dem Einfchnitte b? im Segmente a? jedes Mal etwas ge- 
ringer werben, bamit ein zeitigeres Einfallen von ec? in b? erfolge 
ober fi a? um einen geringeren Bogen zu drehen habe, bis vie Nies 
derbewegung von m? durch die Spannung des Riegels c? aufgehalten 
wird, Dieſe ftete Annäherung des Riegels ce? au den Einſchnitt b? 
wird durch eine entjprechende Senlung der Copping-plate hervorge- 
bracht (i? Fig. 229), welche bewirft, daß g? ſich jedes Mal etwas tiefer 
als vorher niederſenkt und daher den Riegel ec? durdy den Einſchnitt b? 
früher erreichen läßt. 

Die Senkung der Copping-plate bei jevem Wagenauszuge wird 
dadurch möglich gemacht, daß dieſelbe mitteljt zweier Stifte p?, weldye 
durch Schlige im Geſtell q* hindurchgehen, auf ven oberen Kanten 
zweier Formplatten s* und t? ruht,. welche in Fig. 229 punktirt an- 
gegeben find, und diefe Yormplatten nad) jedem Wagenauszuge etwas 
zurüdgefchoben werben. Zu dieſem Zwecke find die Formplatten durch 
ven Stab p? mit einander verbunden und es befindet ſich an ber vor- 
deren Formplatte eine Mutter u? angefchraubt, durch welche die in 
das Geftell q* drehbar aber nicht verfchiebbar eingelagerte linksgängige 
Schraubenſpindel v? hindurch geht. Eine Drehung der Schraube hat 
daher eine Yängenverfchiebung beider Formplatten zur Folge. An ber 
Scyraube v? befindet fi nun das Sperrrad w? (vasfelbe hat in ver- 
ſchiedenen Wechſelrädern 20 — 40 Zähne), in welches ein Sperrfegel 
eingreift, der fich in einem mit Gegengewicht verfehenen um die Achfe 
der Schraube v? vrehbaren Hebel x® befindet, und durch die in hori- 
zontaler Richtung um einen Zapfen drehbare Klinke y* dadurch vor- 
wärts gefchoben wird und w? vorwärts fchiebt, daß gegen die fchräge 
Fläche von y* bei Beendigung des Wagenausganges ein unterhalb am 
Wagen angebradhter Anfag, etwa bei a* in Fig. 230, anftößt und 
anftreift. Wird hierburd; y> zu einer Schwingung veranlaft, jo dreht 
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fid die Schraubenfpindel v? um einen, nad dem Schwingungsbogen 
und nach der Zähnezahl, welche w? hat, veränderlichen Theil einer 
Umdrehung, und um den gleichen Theil der Schraubenganghöhe werben 
die Formplatten s? und t? verjchoben, es kann aljo, da nunmehr die 
Copping-plate ſich etwas tiefer ftellt, bei dem nächſten Wageneinzuge 
auch ce? etwas früher als vorher in den Einjchnitt b? eintreten, daher 
auch p? nicht fo tief als vorher herabfinfen. Die für ben nächſten 
Wagenauszug erforderliche Stellung von y° wird dadurch hervorge—⸗ 
bracht, daß der Gewichtarm x‘ des Sperrlegelbebeld x? nun wieder 
nieberfinft (derſelbe ift in Fig. 230 abgefchnitten gezeichnet) bis fich 
die untere Verlängerung von x? gegen das Geftell q° anlegt (Fig. 229) 
und y* biefer Bewegung folgt. Es ift hieraus erſichtlich, daß man 
für die durch die verſchiedenen Garnnummern bedingten verfchiedenen 
Fadenſtärken die erforderlichen Mittel in ver Hand hat, den Apparat 
entfprecyend zu ftellen. 

Kommt der Wagen bei feinem Nüdgange am Enbpunfte jeines 
Weges an, fo muß der Riegel c? aus dem Einjchnitte b? wieder aus- 
gehoben werben, damit fi) der Aufwinder p? heraufbewegen und in 
eine Stellung gelangen kann, in welcher er beim nächſten Wagenans- 
zuge die Fäden nicht berührt. Es erfolgt dies dadurch, daß fich der 
Borftoß e? auf die fchiefe Fläche z? (Fig. 229, 230) auffchiebt, welche 
zu dem Ende am Fußboden aufgeichraubt iſt; es hebt ſich dabei ec’ 
und bleibt dann in ber in Fig. 229 gezeichneten Stellung auf dem 
ungezahnten Theile des Sektors a? ruhen. 

Um bie richtige Fadenleitung hervorzubringen, beſteht ſowohl vie 
obere Kante der Copping-plate als auch die oberen Kanten der bei- 
den Formplatten aus eigenthümlich verlaufenden Linien. Die wirkjame 
Kante der Copping-plate beginnt mit einer kurzen ſchnell anfteigen- 
den Geraden, an welche ſich eine gegen ben Horizont wenig geneigte 
abfallende Gerade ſchließt, die zulegt in eine ftärfer abfallende über- 
geht. Auf der erften fchleift der Bolzen g? zunächſt und drückt dabei 
ben Aufwinder ftärker als fonft erforberlich wäre nieder, um die etwa 
beim Rückdrehen der Spinbeln zu viel abgewidelte Fadenlänge zuerft 
und mit größerer Geſchwindigkeit (da hier der Faden auf den größten 
Durchmeffer des Kögers gelegt wird) aufzumimden. Durch die zweite 
Bahn wird der Faden längs des Auffteigens am Eonischen Kopfe des 
Kögers und zulegt längs der Spindel bis zur Spige derfelben geführt, 
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um jo ein Reifen der Fäden beim Wiererausfpinnen zu verhindern. 
Die Formplatten find jo geftaltet, daß fich anfänglich das hintere 
Ende der Copping-plate ſchneller fenft als das vordere, wodurch 
ein etwas zunehmendes Spigerwerben ber aufeinander liegenden Garn- 
fegelflächen hervorgebradit und demnach der Kötzer haltbarer wird. 
Endlich bewirkt die ſchiefe Lage der Schlige in dem Geftell q°, durch 
welche die Bolzen p? hindurch gehen, aufer der Senfung ver Copping- 
plate auch eine allmälige Berfchiebung verfelben nad hinten, was 
deshalb erforberlich ift, damit der Anfang der am Ende ver Copping- 
plate vorhandenen ftärferen Neigung der oberen Kante allmälig etwas 
fpäter in Wirkſamkeit tritt, was megen des ftetigen Höherwerdens des 
Kögers erforberlich ift. Uebrigens find die Schlige in dem Geftell q? 
nicht parallel, wodurch eine ungleiche Senkung der Copping-plate 
an dem vorderen und an dem hinteren Ende hervorgebracht wird. 

E. Nach Vollendung des Wageneinfhubes muß die ganze Maſchine 
wieder in bie Bereitfchaft zum Beginn des neuen Spieles 
geſetzt werben. 

Die Ausrückung des Wagenrüdlaufes erfolgt dadurch, daß bie 
an der hinteren Wagenwand angefchranbte Friktionsrolle x! (ig. 232, 
234) auf das an dem Hebel Q' angefchraubte Stelleifen Z' wirft, 
dasjelbe und dadurch das hintere Ende des Hebels niederbrüdt, bis 
derfelbe an feinen vorderen Ende mit dem Bolzen v durch die bereits 
früher erwähnte Klinke wieder gefangen wird; hierdurch wird bie Nie 
mengabel des Hebeld 8 von der Feſtſcheibe W? wieder nach der Yo8- 
Scheibe W' gewendet und daher die Geiltrommel X ' ferner nicht be- 
wegt; es hört daher die Nüdbewegung des Wagens auf. 

Die Ausrüdung der Spinvelbewegung erfolgt gleichzeitig hiermit; 
denn wern 3' (Fig. 237) finkt, fo folgt T'! und die an T' angebrachte 
Rolle u‘ diefer Bewegung durch das eigene Gewicht diefer Theile; der 
Hebel T? nimmt durch die Welle U ebenfalls an dieſer Bewegung Theil, 
bie Kette w' ift daher nicht mehr gefpannt und ver Riemenleiter O ftellt 
ſich durch das an ihm angebrachte Gewicht jo, daß der etwas auf ber 
Feſtſcheibe I liegende Treibriemen fidy ganz auf die Posfcheibe I! legt, 
was ein Aufhören ver auf die Spindeln mechaniſch übertragenen Drehung 
zur Folge hat. Das Eintreten beiver Bewegungen kann genau durch 
Berftellimg von Z' auf @* regulirt werden. Am Ende feiner Bahn 
wird der Wagen durch die Stokfiffen z* aufgehalten (Fig. 235). 
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Wenn weitere Einwirkungen nicht eintreten, ſo bleibt die Maſchine 
nach Beendung ihres Rücklaufes ſtehen. Es ſoll aber für gewöhnlich 
ohne allen Zeitverluſt ſogleich das nächſtfolgende Spiel beginnen; es 
find daher die in ver erſten Bewegungsperiode ausführlicher geſchilder⸗ 
ten Bewegungen in folgender Art noch einzurüden. 

Die Einrüdung der Spindelbewegung erfolgt durch das mit einer 
Feder etmas elaftifch hergeftellte Stoßkiſſen p* (Fig. 232 und 235), 
welches gegen den Hebel Z trifft und venfelben fo weit zurüc bewegt, 
daß der erfte Anja vom Hebel A! (fig. 236) ſich wieder gegen ben 
Anfag a! ſtemmt, wobei durch Vermittelung des früher gejchilverten 
Mechanismus das Getriebe n der Hauptwelle in das Zylinderrad o 
eingerüdt wird. Es ift num ber ganze Mechanismus in ber Yage, 
fogleich bei Uebertragung der Bewegung auf die Hauptwelle burd) n 
das Streckwerk, durch a den Wagen (denn durch Die vorher befchriebene 
veränderte Stellung von A' und G' ift.c mit.d wieder verbunden 
und der Riemen zwifchen L und L' entſprechend gefpannt, aud a 
mit b wieder in Verbindung gebradht, wenn ein Nachzug Statt fand) 
und durch Q die Spindeln mit der erforderlichen Geſchwindigkeit zu 
drehen, fobald der Riemen von I‘ auf I gelegt wird. Dies erfolgt 
aber von dem hereingefahrenen Wagen aus dadurch, daß die unter 
dem Wagen angebrachte und hinter demfelben etwas vorftehende Schiene 
y gegen das untere Ende des Riemenleiters O direkt andrückt und 
venfelben (Fig. 232) unterhalb fo weit zurüdfchiebt, daß er oberhalb 
den Riemen von I auf I’ legt und daß ſich die Schiene N mit dem 
einen Anſatze über ven Bolzen m legt (um ben zweiten Riemienleiter P 
mit dem erften zu verbinden), mit dem andern Anfage aber über ben 
am Geftell befeftigten Bolzen 1 fällt und durch dieſen in der befchriebe- 
nen Lage erhalten wird. Es beginnt nun unmittelbar ein neuer Wa— 
genauszug. 

Soll beim Wagenrüdgange die lettere Stellung nicht erfolgen, fo 
läßt fi die Schiene y! fo weit zurüdziehen, daß fie den Riemen— 
leiter O nicht trifft. 

38) Was die verfchiedene Einrichtung einzelner Theile der Hand- 
mule anbelangt, fo ift zunächft bezüglich des Stredwerfs amır 
führen, daß man bei vemjelben gewöhnlich drei Stredzylinderpaare an⸗ 
wendet, jedoch fommen aud Einrichtungen mit zwei und vier Paaren 
vor. Die Riffelwalzen haben gewöhnlid %, — 1 Zoll Stärke (vie mit 
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geringerer Stärke werben für Fürzere, die mit größerer Stärke für 
längere Wollen angewendet, häufig ift aud der Vorderzylinder ein 
ftärferer, während Mittel- und Hinterzylinder ſchwächer find) und 
auf. jeven Zoll des Umfanges 18 — 20 Kiffen. Ihre Länge beträgt 
15— 18 Boll und bie Kannelirung ift an einzelnen Stellen abgedreht, 
fo daß fie ſechs fannelirte Stellen, Bahnen, mit dazwiſchen liegenden 
dünneren Hälfen enthalten. Durch jede foldhe Bahn, von circa 2 Zoll 
Länge, gehen die Borgarnfäden für zwei Spindeln, welche, um ein» 
feitige Abnugung zu verhindern, wie bei den früher bejchriebenen 
Stredwerken, eine langjame Hin» und Herbewegung parallel zur Länge 
der Zylinder erhalten. Die Zylinder ruhen mit ihren Enbzapfen in 
den au den Stanzen angebrachten Yagern und jeder enthält au ver 
einen Seite einen vierfeitigen Kuppelzapfen, an der andern ein vier- 
jeitiges Loch, um fo die Verbindung aller in einer Linie liegenden 
Zylinder über die ganze Ausdehnung der Mafchine zu bewirken. Die 
Kuppelung diefer Zylinder muß eme vollftändig dichte fein und bie 
Auflagerung derjelben jo Statt finden, daß feine Abweichung von ber 
gerablinigen Richtung Statt findet, da fonft an einzelnen Stellen 
eine verfchiedene Größe der drehenden Bewegung entftehen fünnte und 
ein großer Wiberftand bei der Uebertragung der drehenden Bewegung 
hervorgebracht würde. 

Die Oberzylinder find wie bie früher bei den Stredwerlfen be- 
ichriebenen Lederzylinder eingerichtet, d. h. e8 find mit Flanell und Leder 
überzogene Eifenzylinder, oder auch wohl, wie zuweilen in ſchweizer 
Spinnereien, hölzerne auf eiferne Wellen gefchlagene Zylinder mit glei- 
chem MUeberzuge, von denen je zwei über zwei benachbarte Bahnen 
liegende aus einem Stüd beftehen und durch einen tiefer ausgebrehten 
Hals mit einander zufammenhängen. Diefer Hals nimmt den Drud 
auf, mit welchen die Oberzylinder gegen die geriffelten Unterzylinber 
gepreßt werben; die an beiden Enden vorftehenden Zapfen gehen in 
Pagerführungen, welche ebenfo wie die für die Unterzylinder auf den 
Stanzen angebrachten Lager eine Berftellung in der Art erlauben, 
daß mindeftens der Mittel- und Vorberzylinder in eine verſchiedene 
Entfermmg von einander gebracht werben fünnen. Der Drud auf 
die Oberzylinder wird entweder ähnlich wie bei ven früher befchriebe- 
nen Stredwerfen durch diveft angehängte Gewichte oder durch Ge— 
wichthebel in der Art hervorgebracht, daß der Vorderzylinder den 
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größten Drud erhält und auf jeve Bahn etwa 12 — 20 Pfr. kommen, 
mehr bei weniger tiefen Sannelirungen, weniger bei tieferen Kanne- 
lirungen. 

Die gefammte durch die Stredzylinder hervorgebrachte Stredung 
bewegt ſich etwa innerhalb der Örenzen 1:6 und 1:18; fie beträgt 
weniger bei minder guter Vorbereitung des Vorgarnes und bei Furzen 
Wollen, mehr bei beflerer Vorbereitung, längeren Wollen und gleidy- 
zeitig eintretender Duplirung (d. h. Vereinigung zweier VBorgarnfäden 
zu einem eingefpinnftfaden), wirb aber ohne die Güte des Gejpinn- 
ſtes zu beeinträchtigen felten höher als 1:8 oder 1:10 angemenbet. 
Bon diefer Stredung fällt ein ſehr geringer Theil auf den Hinter: 
und Mittelzylinder und zwar defto weniger je geringere Drehung das 
Borgarn hat. 

Der Abftand der Zylinder, namentlich des Mittel- und Borber- 
zylinders, von Achſe zu Achſe gemeflen richtet ſich nach der Yänge ver 
Fafern umd fol betragen in Sechzehnteln eines Zolles: 

14— 17 bei einer Pänge der Wollfafern von 14. 


16 Sm 19 tr v " 16. 
16 — 22 n " 7 18. 
16 — 24 " " " 22 un. 24. 


Zum einhalten der Oberzylinder werben ſtatt der früher be: 
ichriebenen Dedel Putzwalzen aus Holz und mit Plüfch oder raubem 
Tuch überzogen oberhalb zwiſchen die vordere und mittlere Walze frei 
aufgelegt; fie find zu je zwei fo mit einander verbunden wie die Ober- 
zylinder und nehmen wegen der verfchievenen Geſchwindigkeit dieſer 
Zylinder eine mittlere Gefchwinbigfeit an, vermöge welcher fie reibend 
auf die Oberfläche vdiefer Zylinder wirfen und daher die an ihnen 
baftenden Baumwollfafern abnehmen. Der vordere Riffelzylinder 
wird gewöhnlich durch eine von unten angedrückte ähnlich Fonftruirte 
Pugmalze, welche von einer Stanze bis zur nächſten geht, rein gehalten. 

Die Borgarnipulen werben auf Spindeln aufgeftedt, welche in 
einem Aufſteckrahmen (creel) jo ftehen, daß fie unterhalb in einem 
glafirten Thon- oder einem Metallpfännchen ruhen, wenn ver Rahmen 
von Holz ift, oder in einer Bertiefung, wenn berjelbe aus einer eifernen 
Schiene befteht; während fie oben durd) eine Drahtöfe gehalten wer 
den. Zur Leitung des VBorgarnfadensd nad) den Zylindern dienen oft 
emaillivte Drähte oder Trichter (barbines). 


V. Das Feinſpinnen. 279 


39) Fig. 272 — 277 (Taf. 26) ftellen ein Stredwert var, 
wie dasſelbe an den Mulemafchinen jetst häufig eingerichtet wird. 

dig. 272 ift die obere, Fig. 273 die vorbere Anficht, Fig. 274 
ein Durchſchnitt durch die geriffelten Theile der Zylinder, Fig. 275 
durch die Zylinderzapfen, ſämmtlich in % der natürlichen Größe; die 
beiden erjten Figuren enthalten bei A alle Theile des Stredwertes, 
bei B find die Putzwalzen und der Druckmechanismus und bei C aufßer- 
dem no die Dberzulinder abgehoben; Fig. 276 zeigt dem vorberen 
Theil der Zapfenführung für die Oberwalzen, Fig. 277 ven oberen 
Theil der Drudftange. 

Die Stanzen EE find auf dem Zylinderbaum F in einem Ab- 
ftande von einander aufgefchraubt, welcher durch die Länge der Zylin— 
der bebingt wird; biefelben enthalten bei G das mit Meſſing ausge- 
legte Lager für den Zapfen des Vorberzylinders und bei H das Lager- 
ſtück für die Zapfen des Mittel- und Hinterzylinders, welches mittelft 
eines Schraubenbolzens befeftigt ift und eine Berftellung fo erlaubt, 
daß die Entfernung des Mittel- und Vorderzylinders dadurch verändert 
werben fann. Bei I wird durch eine in die Stanze befeftigte Schraube 
der Drehpunkt für einen Hebel K hervorgebracht, weldyer vorn bie 
Putzwalze für den Vorderzylinder trägt und diefelbe durch das bei K' 
vorhandene Uebergewicht anpreßt. M, N und O find die brei geriffel- 
ten Zylinder. Das verfchiebbare Lagerſtück H enthält über den Hin- 
terzylinder hinaus einen Einfchnitt, in welchem ſich der Fadenleiter PP 
einfegt und in demſelben hin⸗ und hergeſchoben werben fann, auf dem- 
ſelben find für jeden Zylindergang zwei Drähte QQ befeftigt. Ferner 
ft an einem an H fi hinten erhebenden Arme bei R ein Gewinde 
angebracht, um welches fih ver Reden oder die Führung für bie 
Oberzylinderzapfen, S, drehen fan. In jedem Arme von S befinden 
fih an beiden Seiten zwei vertifale Schlige für die Zapfen des mitt- 
feren und hinteren Oberzylinders, dieſe Schlige liegen daher gerade 
über den in H angebrachten Lagern. Außerdem ift an S durch einen 
Schranbenbolzen verftellbar die Führung T für den Zapfen des worbe- 
ven Oberzylinders angebracht, fo daß diefe genau über das Lager des 
Vorberzylinders M geftellt werben kann. Der Kopf von T Iegt ſich 
mit der unteren Seite auf die obere Kante ver Stanze auf. U, V 
und W find vie drei Oberzylinder und X die auf zwei berfelben 
ruhende Putzwalze. Auf dem Mittelzapfen des mittleren und hinteren 
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Oberzyhlinders ruht der Sattel Y; dieſer hat in der Mitte eine ſcharfe 
Erhöhung, auf welche ſich der eine Arm des Hebels Z ſtützt; dieſer 
Hebel ruht auf dem Zapfen des vorderen Oberzylinders und iſt unter- 
halb mit einem Arme verfehen, auf welden ver Hafen ver Drud- 
ſchiene a aufgelegt ift; in ben anberen unterhalb befindlichen Hafen 
verfelben legt fich die Drudftange b, dieſe ift unterhalb mit bem 
Prisma c verbunden und gegen biefes übt der Drudhebel d e den 
auf die Oberzylinder zu übertragenden Drud durch fein Gewicht e 
ang, inbem er ſich gegen einen an F angegofjenen Anfag bei d ftemmt. 

40) Die Spindeln beftehen aus Stahl, find 14—16 Zoll 
fang, in der Mitte etwa %,, Zell ftarf und nach den Enden zu bis 
auf abfallend; fie werben zumächft gefehmiedet, dann vollfommen 
gerad gerichtet, geichliffen, am unteren Ende gehärtet, juftirt und 
polirt. Mit ver oberen Hälfte ftehen fie frei zur Aufnahme des 
Kötzers Über das ziemlich in der Mitte angebrachte Halslager hervor, 
das untere Ende läuft in einem Spindelnäpfchen von Mefling. 

Die Halslager find von Meſſing und beftehen, wie Fig 278 
(Taf. 27) in halber natürlicher Größe zeigt, aus einer audgebohrten 
Meflingbitchfe a, welche in eine Eiſenſchiene b, das Plattband, einge- 
ichraubt ift; dieſe Schiene hat eine-Yänge für etwa zwölf Spinbel- 
lager und wird durd die Schraubenlöcher mit dem für die Halslager 
beftimmten Geftell des Wagens verbunden. Die oberhalb des Hale- 
lagers bleibende abgeftumpft koniſche Höhlung dient ald Delbehälter. 
— G. U. Ermen hat vorgefhlagen, die Halslager der Mulejpindeln 
fugelförmig in die Plattbänder einzulagern, um dadurch eine Ver— 
änderung des Neigungswinkels der Spindeln möglih zu machen, 
welche fonft durd die aus Fig. 252 zu entnehmende Stellung ber 
oberen Spinbelleitung erreicht wird. 

Die Fußlager der Spindeln beftchen aus meſſingnen Spinbel- 
näpfchen, weldye in eiferne Schienen e von verfelben Yänge wie die 
vorhergehenden eingefchraubt und durch f auf dem Wagen feitgefchraubt 
find. Fig. 279 zeigt diefe Einrichtung in halber natürlicher Größe in 
den verfchiedenen Anfichten. Da, wo der Spinnmaſchinenbau fich meiter 
entwidelt hat, ift vie Herftellung folder einzelnen Theile, als Fuß— 
lager, Plattbänver, Spindeln, Zylinder, zu einem bejondern Neben- 
gewerbe geworben. — Spindelnäpfchen oder Spindeltöpfchen von Glas 
find von Stosberg empfohlen und bewährt gefunden worden. — Auch 
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für die Fußlager wird von G. A. Ermen die Kugelform ala zwed- 
entjprechend empfohlen. 

Die Neigung der Spindeln (bevel of the spindles) beträgt 
12 — 18° gegen eine durch die Fußlager gehende BVertifalebene, fo 
daß die oberen Spigen 3—4 Zoll von diefer Bertifafebene in ber 
Richtung nach den Zylindern zu abftehen. Diefe Neigung muß für 
alle Spindeln eine vollfommen gleiche fein, fo daß die oberen Spigen 
in einer geraden Pinie liegen, fie wird durch eine mit einer Kante an 
bie Spindeln anzulegende Wafjerwange mit Grabbogen geprüft und 
berichtigt. Diefe Abweichung von der vertikalen Lage beträgt etwas 
mehr bei höheren Garnnummern ımd bei Schuß als bei niebrigeren 
Nummern nnd bei Kette, und fteht im Einflange mit der Beſchaffen— 
heit des Fadens und ber bei jeder Spindeldrehung auf den Haben 
ansgeübten Einwirkung. Letztere befteht nämlich darin, daß fich ver 
Faden auf das obere Ende der Spindel aufzuwinden fucht und dann 
oberhalb an dem deshalb abgerımdeten Ende abgleitet, hierdurch ent- 
fteht eine fich ‚regelmäßig wiederholende Verlängerung und Verkürzung 
des Fadens, welche beträchtlicher ift bei einer fchieferen Page der Spin- 
del und daher einen behnbaren Faden vorausfegt. Durch diefe Ein- 
wirfung wird übrigens die Stredung und Egalifirung des Fadens, 
welcye bei dem Wagenauszuge Statt findet, wefentlich gefördert. Bei 
einer zu fteilen Lage der Spindeln wird übrigens natürlich das Ab- 
gleiten des Fadens an ver oberen Spige erfchwert und baburd ein 
Reißen deſſelben befördert. 

41) Die Drehung der Spindeln erfolgt entweder durch 
Schnüre oder Friktionsräder oder Zahnräder. 

a) Der noch faſt ausſchließlich angewendete Schnurtrieb wird 
ſo ausgeführt, daß an der Spindel eiſerne Wirtel (wharves, noix) 
von %, bis %, Zoll Durchmeſſer angebracht und durch Schnüre mit 
den Spinbeltrommeln (drums, tambours) verbunden find. Die Spin- 
velfchnüre werben aus Baummwollfäden zufammengedreht (etwa 40 Fäden 
Nr. 25 Schuß oder 30 Fäden Nr. 21 Kette); bei ftehenden Spindel⸗ 
trommeln, deren Achſen parallel zur Richtung der Spindeln ſich be- 
finden, unb welde man mit etwa 10 Zoll Durchmeffer aus Holz, 
Blech oder Gußeifen anfertigt, geht eine Schnur nach jedes Mal zwei 
Spindeln, deren Wirtel gleiche Höhe haben, und es werben gewöhn— 
lich 24 (überhanpt 16—36) Spindeln von einer Trommel aus bewegt 
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(vgl. Fig. 234, 235); bei liegenden Trommeln, deren Achſe parallel 
zur Achſe des Wagens ſich befindet, werben biefe Schnüre zwifchen 
Trommel und Wirtel eingezogen, mie dies Fig. 252 zeigt; man fann 
dann leiht daburd, daß man die Schnur won der Spindel abzieht, 
die Spindel etwas hebt und erftere unter letterer um 180° wendet, 
bewirken, daß die Schnur, welche vorher von rechts aus nach dem 
Spindelwirtel lief und die Spindel daher rechts herum drehte, nun 
von der entgegengefetten Seite ausläuft und daher die Spindel linfs 
preht, was in dem alle erforberlih it, wenn, wie bie zumeilen 
ausgeführt wird, der Faden zum Schuſſe feine Drehung links erhal- 
ten fell. 

Die ſtehenden Spindeltronmeln erhalten ihre Drehung durch eine 
ſämmtliche Trommeln mit der im Wagen befindlichen Twiſtſcheibe ver- 
bindende Trommelfhnur, welde etwa aus drei Strängen, jeber zu 
350 Fäden Nr. 21 oder 22 Fette, zuſammengedreht ift, und wefent- 
(id) zur Vermehrung des pafjiven Reibungswiverftandes in der Mafchine 
beiträgt. Auch wird durch die Verbindung der im Wagen befindlichen 
Twiftfcheibe mit dem an dem feftftehenden Geftell befindlichen Twiftwirtel 
bewirkt, daß fi die Gefammtzahl der auf tie Spindeln bei einem 
Wagenauszuge übertragenen Drehungen um eine fo große Zahl ändert, 
als diefelben in Folge der Berfchiebung des Wagens bei vollfommen 
ſtillſtehendem Twiftwirtel Umdrehungen in Folge der Abwidelung der 
Twiftfchnur von der im Wagen liegenden Twiſtſcheibe erfahren, mas 
übrigens bei den liegenden Spindeltrommeln für gewöhnlich auch der 
Fall ift. Um ein Gfeiten der Trommelfchnur zu verhindern, wird 
diefelbe zuweilen an dem einen oder andern Ende des Wagenlaufes 
unter einer mit einem ftarfen Gewicht belafteten Spannrolle wegge- 
zogen. Der Twiftwirtel enthält 3—6 Spuren von etwas verjdie- 
denem Durchmefjer; die gewöhnliche Drehungsberechnung der Spindeln 
wird hierbei auf den mittleren Durchmeſſer bezogen und die Twiſtſchnur 
je nad) Bedarf auf einen größeren over Heineren gelegt, um für weniger 
gute Baummolle den erforderlichen größeren Draht und für beflere 
und längere Baumwolle den geringeren Draht zu erhalten. 

Die Veränderung der Spindelorehung durch die Twiftfcheibe wire 
bei den von Emil Dollfus eingeführten Zahntrieb für die Spin 
deltrommeln vermieden, der zugleich aud etwa '/, Erfparniß der 
Bewegkraft gewähren fell. (Bulletin de Mulhouse, Br. 11, ©. 70.) 


r 
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Die hierzu dienende Einrichtung ift in Fig. 280 dargeftellt. Längs des 
Wagenlaufes ift nämlich die Welle b eingelagert, welche von den Riemen- 
ſcheiben a aus von der Twiſtwelle ihre Bewegung erhält. Auf diefer 
Welle, welche über ihre ganze Länge eine Nuth bat, werfchiebt ſich 
mittelſt einer Feder die Büchſe c; an dieſer befindet ſich das Winfel- 
rad d von 50 Zähnen, welches in das gleichzähnige Winkelrad e ein 
greift, letzteres befindet fi am Ende der durch den ganzen Wagen 
gehenden Welle f, und für jede Trommel i befindet ſich auf ver Welle f 
ein Getriebe g von 39 Zähnen, welches in ein anderes h von 30 Zähnen 
an der Trommelwelle eingreift und dadurch die Trommel i, folglich 
and mittelſt der Spindelſchnüre und Wirtel die Spindeln k bewegt. 
Tamit e fi) der Wagenbewegung entjprechend auf b verfchiebe, find 
an dem Wagen bie Führer 1 und m angefchraubt, welche e mitnehmen. 
n it ein Stüd des Wagenfaftens, o die an dem einen Ende befind- 
lihen Räder, welche durch die Halter p mit dem Kaſten verbunden find. 

b) Eaftman und de Bergue haben im Jahre 1850 fi einen _ 
Friktionst rieb für Mulefpindeln patentiren laſſen, welcher den in 
Nr. 29 b und c befchriebenen Einrichtungen für die Waterfpindeln im 
Vejentlichen gleich if. (Armengaud le Genie, T. I, p. 382.) Es 
jollen den Spindeln bei diefer Einrichtung 7000 bis 8000 Umdrehungen 
in der Minute gegeben werben. — In Sachſen erhielt Th. Wiede 1851 
ein Patent auf das Bewegen der Mulefpindeln mit Briktionsfcheiben. 

ce) Die Einrihtung des Zahntriebes der Spindeln nad 
Leopold Müller in Thann, ähnlich wie die für Watermafchinen (vgl. 
Nr. 30), iſt in Fig. 281—283 dargeftell. (Armengaud Publ. ind. 
Vol. IX, pag. 270.) Fig. 281 ift ein Durchfehnitt durch den Wagen, 
dig. 282 die vordere Anficht eines Stückes desfelben im zwölften Theile 
ver natürlichen Größe, Big. 283 der untere Theil der Spindel in 
halber natürlicher Größe. a ift die mit dem Wagen hin- und her— 
gehende Twiftfcheibe an der Welle b; letztere trägt das Zahnrad e von 
106 Zähnen, welches dur das Zahnrad d von 36 Zähnen die in 
dem Wagen liegende und über deſſen ganze Länge gehende Welle e in 
Umdrehung verfegt. Bon viefer Welle aus wird jede Spindel h vurd) 
ein konoidiſches Radvorgelege, aus den Rädern f (von 65 Zähnen) 
und g (von 18 Zähnen) beftehend, in Umdrehung verjegt. Das Ger 
triebe g iſt auch hier nicht feft mit der Spindel verbunden, fondern 
oberhalb mit einer fonifchen Aushöhlung verfehen, durch welche es fid) 
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an ven konifchen Spinvelanfag i ftemmt und, durch die Feder k gegen 
diefen Anfag gedrückt (vgl. Fig. 283), einen Reibungswiderſtand ber- 
vorruft, durch welchen die Spindel mitgenommen wird, der aber nicht 
verhindert, die Spindel durch Einklemmen zum Stillftand bringen zu 
können. Die Fever k ift oberhalb in die Scheibe 1, unterhalb in ven 
auf die Spindel gefhraubten Ring m eingefegt. Der Wagen nn tft 
bei o mit einer Eiſenblechbedeckung vwerfehen und ruht auf dem Rad— 
gejtell p mit den beiden Schraubenbolzen q und r, welche erlauben, 
die erforderliche Spindelneigung hervorzubringen, und von benen q 
zugleich zur Befeftigung des den Wagen bewegenden Geiles dient. — 
Die Unterhaltungstoften von 300 Spindeln bei 5500 Umbrehungen 
in der Minute werden für die ältere Einrichtung zu 110%, Fr. jähr- 
lich angegeben, fir die hier befchriebene Einrichtung zu jährlid) 58%, Fr., 
die Krafterfparniß ſoll 25—30 Proz. betragen. 

Pierrard- Parpaite (Armengaud le Genie. T. I, pag. 383) 
vichtet den Zahntrieb mit Weglaffung der Fever fo ein, daß an ber 
Spindel die eine Hälfte eines mit fchiefen Zähnen verfehenen Klauen- 
muffes befeftigt ift, an dem auf die Spinbel frei aufgeftedten Getriebe 
vie andere Hälfte. Bei Uebertragung der Bewegung befinden fidy Dieje 
beiden Hälften im Eingriffe, bei einer Klemmung der Spindel, wodurch 
diefelbe zum Stillftande gebracht wird, gleiten die geneigten Flächen 
der Zähne übereinander und es hebt ſich dabei die obere Hälfte. 

Der Schraubenradtrieb von Sircoulon, welcher bereits 1847 
patentirt wurde (Armengaud le Genie. Tom. V, pag. 135) ift in 
Fig. 284—286 im vierten Theile der natürlichen Größe bargeftellt. 
a die Spindelwelle aus Gußftahl, welche über die ganze Wagenlänge 
reicht und in den Lagern b liegt; auf diefe Welle find gußeiſerne 
Büchfen e theils aufgehoben und mit einer Drudjchraube befeftigt, 
theil8 an den Stellen, wo die einzelnen Theile der Gußftahlwelle a 
an einander ftoßen, mit je zwei diefer Theile feft verjchraubt. An 
jeder Büchfe befindet ſich auf der einen und andern Seite ein gehärtetes 
eifernes Schraubenrad d angefchraubt, weldes in Eingriff mit einem 
fünfgängigen Schraubenrade e an je einer Spindel fteht. Das Schrauben: 
rad e ift auf die Spindel f lofe aufgefhoben und liegt zwifchen den 
beiden Kupferſcheiben g und h. Beide find auf die Spindel feit auf- 
getrieben, und unter h liegt die Feine Büchfe i, welde im Innern 
eine Spiralfever enthält, die fid) einestheil® gegen die an die Spindel 
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angefehraubte Kupferfcheibe k, anderntheild gegen - die obere Büchjen- 
ſcheibe ftemmt und dadurch bewirkt, daß i in der in Fig. 284 gezeich- 
neten höchſten Stellung verbleibt, in welder es h, i und e nad g zu 
prüdt. In diefer Stellung greift ein an der oberen Fläche von i vor- 
ftehender Stift durch eine Deffnung der Scheibe h hinburdh in eine 
Deffnung an der unteren Seite von e und verbindet dadurch e mit f. 
Wird aber i ein wenig nieberwärts gefchoben, jo wird der Stift aus e 
heransgezogen, und es fan fi) dann e frei um f bemegen; läßt man 
dann i los, fo bewirkt die in i liegende Feder von Neuem die Ein- 
rüfung. Die Gußftahlwelle a foll 1000 Umbrehungen in der Minute 
und daher die Spindeln f 5000 machen. 

42) Der Wagen befteht aus einem hölzernen Kaften, welcher bei 
größerer Länge durch eine Armirung mit fi) kreuzenden Eifenftäben 
die erforberliche Steifigkeit erhält, um fi, ohne aus feiner geradlinigen 
Richtung zu fommen, zu fich felbft parallel längs feiner Bahn bewegen 
zu können. In feiner Stellung zunächſt dem Stredwerfe find bie 
Spigen der Spindeln etwa 2, bi8 3 Zoll von den Borberzylindern ent- 
fernt, die Länge des Auszuges (stretch, draw; course, aiguill6e) beträgt 
50—70 Zoll. Zur Hervorbringung der Wagenbewegung bient entweber 
die Wagenfchnur oder ein Riemen ober ein Zahnrad mit Zahnftange. 

Die Wagenſchnur befteht. aus drei Strängen, jeder zu etwa 
450 Fäden von Kettengarn Nr. 21 oder 22. Gie ift am Wagen be- 
feftigt, läuft über eine am Ende des Wagenlaufes angebrachte Yeit- 
fcheibe und erhält ihre Bewegung von der Mantanfenpfcheibe 
(mendoza pulley; main-douce) aus, weldye von der Hauptwelle aus 
gedreht wird. Um die Gefchwindigfeit des Wagenzugs an dieſer Dian- 
tauſendſcheibe zu reguliren, hat man biefelbe aus zwei beweglichen und 
durch Schrauben gegen einander zu ftellenden Hälften hergeftellt, welche 
für die Schnur eine in fehr fcharfen Neigungswinfeln hergeftellte Spur 
parbieten; werben dieſe beiven Theile einander genähert, jo kann bie 
Wagenfhnur nur bis zu einem größeren Halbmefjer in diefe Spur 
eindringen und wird daher bei einer Umdrehung der Mantaufenpiwelle 
einen größeren Weg zurüdlegen, als wenn bie beiden Theile etwas 
weniger genähert find und die Schnur. daher etwas tiefer in die Spur 
eindringt. Bei Berechnung des Wagenlaufes ift bei biefer Einrichtung 
ver mechaniſche Halbmefjer der Mantauſendſcheibe natürlich) ebenfalls 
bis zum Meittelpuufte der Schnur zu rechnen. 
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Bei Bewegung des Wagens mit Zahnrad und Zahnftange 
find mehrere Zahnftangen in der Länge des Wagenausſchubes auf dem 
Fußboden befeftigt und durch den Wagen geht eine durch ein Seil ge- 
drehte Welle, welde für jeve Zahnftange mit einem in biefelbe ein- 
geeifenden Zahnrade verfehen ift; es wird hierbei ein vollfommener Pa- 
vallelisnns des Wagens bei feinem Ausfahren erzielt. 

Zur Hervorbringung des Nachzuges ift zumeilen am Ende bei 
Wagenlaufes ein Getriebe angebracht, welches von der Hauptwelle in 
Bewegung gefet und mit einer am Wagen angebrachten Zahnftange 
in Verbindung gebracht wird, wenn ber Wagen den erften Theil feiner 
Bewegung beendet bat, 

Der Parallelismus der Wagenbewegung wird bei einer nicht zu 
großen Wagenlänge durd bie bereit# erwähnten Kreuzſchnüre, bei 
größerer Wagenlänge durch mehrfache Wiederholung des Benegungt- 
mechanismus an verjchiedenen Stellen der Wagenlänge hergeftellt. 

Um die Wagenbewegung an den beftimmten Punkten zu begrenzen, 
find Stoßfiffen an Stelleifen angebradht, gegen welche der Wagen am 
Ende feines Laufes anftößt; am äußeren Ende des Wagenzugs fült 
gewöhnlich ein an demſelben angebradhter Hafen in ein Stelleijen ein, 
welcher durch die Niederdrückung des Aufwinders wieder ausgehoben 
wird. 

Der Wagen läuft mit Rädern auf Schienen, weldye längs feiner 
Bahn auf dem Fußboden befeftigt find; diefe Schienen liegen entweder 
ganz horizontal oder, um dem Spinner das Einfahren des Wagens zu 
erleichtern, äußerlich ‘/, bis %, Zoll höher ald innerlich. 

Die Fänge des Wagens ift für gewöhnlich abhängig von dem zu 
jeiner Aufftelung vorhandenen Naume; die Zahl ver Spindeln, melde 
auf demſelben angebracht werben können, vichtet ſich nad) der zu ſpin— 
nenden Garnnummer und ift bei feinerem Garne für Kötzer von ge 
vingerem Durchmefjer größer, als bei gröberem Garne, welches auf 
Köger mit größerem Durchmeſſer aufgewunden wird. Für Mittel: 
nummern ift für jeve Spindel der Fänge des Wagens nach ein Raum 
von bis %, Zoll zu rechnen. 

Zur Reinigung des Wagens von dem Flugftaub haben Whitaler 
and Song in Haslingdon emen traverfirenden Apparat (scavenger) 
angegeben, welcher in the praet. mech. Journ. Vol. VII, pag. 222 
beichrieben und abgebilvet ift. 
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43) Die Stredung durch den Wagenzug (gain), welde 
dadurch hervorgebracht wird, tvaß ver Wagen, auch ohne den etwa vor- 
handenen Nachzug zu rechnen, während feines Ausſchubes einen größeren 
Weg durchläuft, als die Länge des von den Vorderzylindern gleichzeitig 
ausgegebenen geftredten Borgarnes beträgt, ift beim Spinnen von Kette 
und von höheren Nummern, daher beim Verarbeiten von längeren 
Baummwollfajern größer, als bei Schuß, bei nieveren Nummern und 
bei kürzeren Wollen; fie kommt bei jehr kurzen Wollen und beim Spin- 
nen vom Abgang wohl gänzlich in Wegfall. Zu wenig Stredung 
durch den Wagen gibt ein rauheres, fpigigere® und weniger elaftifches 
Garn; zu viel Stredung erzeugt verzogene dünne Stellen und gibt 
zu vielem Fadenbruch Beranlaffung Für nievere Nummern beträgt 
dieſe Stredung ,—3 Zoll, für Mittelnummern bis zu 4 Zoll, für 
böhere bis zu 6 Zoll, wenn ſich dann nod ein Nachzug von mehreren 
Zell anſchließt. Mit diefer Stredung in innigfter Verbindung befteht 
die Einrichtung, daß man dem Faden während des Auszugs nicht den 
vollen Draht gibt, um ihn während des ganzen Wagenzugs dehnbar 
zu erhalten. 

Bei beveutender Größe des Nachdrahtes geht ein Theil der Stre- 
dmg dadurch verloren, daß ſich die Fäden etwas verkürzen und ber 
Wagen zur Zeit des Nachdrahtes fi) ein wenig den Zylindern nähert. 

44) Der zur Bildung des Kötzers dienende Aufwinder befteht 
in einem in einer volllommen geraden Linie aufgejpannten Draht, welcher 
in der höchften Stellung etwa %, Zoll über den Spigen der Spindeln 
und in jeiner tiefften Stellung etwa ', Zoll von den Spindeln entfernt 
fteht; diefer Draht ift zwiſchen Armen ausgeſpannt, welche von einer 
Welle ausgehen, vdiefe Welle läuft über die ganze Länge des Wagens 
und liegt jo in Lagern, daß fie der Stellung der Spindeln nach ver: 
ſchiedener Neigung eutweber unmittelbar folgt, oder leicht der Neigung 
der Spindeln entjprechend bis zur richtigen Lage des Drahtes geftellt 
werben fann, fie läßt eine Drehung um einen Winkel von 60—8U° zu. 

Die Führung des Aufwinders zur Bildung eines regelmäßig ge- 
formten und entjprechend feſten Kötzers fegt eine große Geſchicklichkeit 
von Seiten des Spinners voraus. Es find im Wejentlichen breit ver- 
fchievene Perioden hierbei zu unterſcheiden. Beim Beginn der Auf 
windung ijt der boppelfegelförmig geftaltete Anſatz zu bilden, hieran 
ſchließen ſich Fegelförmig aufeinander gebaute Fadenlagen, und nachdent 
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etwa %, des Kötzers vollendet find, beginnt die Bildung des Kopfes 
dadurch, daß der Neigungswinkel der aufzufegenden Kegel fpiger wird 
und ein theilweifes Aufwinden von oben nad) unten eintritt, um durch 
die verfchievenartige Fadenkreuzung ein Abtrennen einzelner Theile 
(fogenannter Mützen) zu verhindern. 

Um die Regelmäßigkeit des Aufwindens weniger von der Geſchid⸗ 
(ichfeit der Spinner abhängig zu machen, hat man an den Handmulen 
Aufwinderegulatoren angebracht, welche durchgehende auf dem 
Prinzipe beruhen, daß die Tiefe, bis zu welcher der Aufwinder nieder: 
gebrüct werben kaun, burd eine längs des Wagenlaufes angebradte 
Schiene, Copping-plate, beftimmt wird, indem eine von dem Auf: 
winderarn niedergehende Stange fid) mit einem Zapfen auf dieſe 
Schiene auffeßt. Die Verftellung der Schiene nad) jedem Spiele eben. 
fowohl, als die Form derſelben ift mannichfachen Veränderungen unter: 
worfen worden. Bei einem im Jahre 1839 in Sachſen patentivten 
Aufwinderegulator der Gebr. Yaudner wurde die Schiene an beiden 
Enden durch einen fpivalförmigen Kamm in ihrer Stellung fo regulitt, 
daß durch eine geringe Drehung der Welle, an welcher ſich viejer 
Kamm befand, nad jedem Spiele die Schiene etwas höher ftaud. 
Sowohl an dem einen als an dem andern Ende befand fich ein folder 
Kamm unter der Schiene, und theil® die verfchiedene Form des Kam- 
mes, theil® die verfchiedene Drehung ver Welle von einem Bolzen am 
Wagen aus machte e8 möglich, die Schiene an jevem Ende beliebig zu 
verftellen. Der Aufwinderegulator von R. Hartmann in Chemmig, 
auf welchen fpäter ein Patent ertheilt wurde, unterfcheidet ſich von dem 
vorhergehenden wejentlich dadurch, daß die fpiralfürmigen Kämme durch 
Schrauben erjegt find. Gegenwärtig werben diefe Regulatoren nad 
Art der bei den Selfaftors ausgeführten hergeftellt. 

45) Um das Abnehmen des Kögers zu erleichtern, und nament- 
lich beim Spinnen von Kögern, welde direkt in die Weberſchiffchen 
gelegt werben können (Pin-cops), eine größere Haltbarkeit und eine 
Verminderung des Abgangs zu erzielen, werden auf die Spinveln 
Metallröhrchen oder Papierhülſen gefhoben. Die Metallröhr- 
hen werben entweder aus Zinn gefertigt, wie z. B. in Amerika, ober 
aus Weißblech; das polyt. Gentralbl. 1854, ©. 1351 enthält die Be: 
Ihreibung einer Maſchine von M. Poole zur Herftellung folder Blech— 
röhrchen. — Eine Maſchine von Motſch und Perrin im Cernay zu 
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Herftellung papierner Röhrchen zum Auffdyieben auf tie Spindeln, 
welche fich durch ihre Gleichförmigleit wor den mit der Hand herge— 
ftellten weſentlich auszeichnen, ift in ihrer Leiſtung befchrieben im polyt. 
Centralbl. 1850, ©. 1222. 

Um tie untere Deffnung der Kößer, melde zum bireften Ein- 
legen in die Weberfchiffchen beſtimmt find, haltbarer berzuftellen, be- 
dient man fi) wohl auch des Verfahrens, die Spindeln vor Beginn 
des Aufwindens an der Stelle, wo der Kößeranfag beginnt, mit etwas 
Kleifter zu beftreichen und dadurch bie inneren Fäden bes, Kötzers zu- 
fammenzufleben, was aber allerdings zu einem größeren Abgange bei 
ber Weberei Beranlaffung gibt. 

46) Das Abnehmen ber Köger von den Spindeln (doffing) 
nimmt einen deſto größeren Theil der gefammten Betriebszeit in An- 
fprud) , je öfter ſich dafjelbe wiederholt; es ift die hierdurch entftehende 
Berminderung der Gefammtprobuftion daher auch deſto bedeutender, 
je geringere Fabenlänge ein Kötzer enthält, daher auch größer bei 
Kögern, die für Weberfchiffchen gefponnen werben. 

Um die zu dem Abnehmen erforderliche Zeit zu verkürzen, ift von 
John Platt und Thomas Balmer eine 1847 patentirte Einrichtung 
angegeben worden (London Journal 1849. Vol. 34, pag. 1), bei 
welcher fid) unmittelbar auf dem Plattbande für die Halslager eine 
Schiene befindet, welche für ſämmtliche Spindeln Feine Höhlungen hat 
und mit denfelben die Spindeln auf die Hälfte ihres Umfanges dicht 
umfchließt. Wird diefe Schiene durch einen leicht mit einem Handgriff 
in Thätigfeit zu feßenden Hebungsapparate aufwärts bemegt, fo ſchiebt 
fie fänımtlihe Köger um etwa ?/, ver freiftehenden Spindellänge an 
denſelben in vie Höhe und geftattet, da fich diefelben an einer ſchwächeren 
Stelle ver Spindel befinden, ein leichtere8 Abnehmen der Köger. 

47) Was die Einrihtung des Bewegungsmehanismusg, 
welcher in dem headstock (t&te du me&tier) vereinigt ift, anbelangt, 
fo liegt diefer Mechanismus entweder an dem einen Ende der Maſchine, 
was bei älteren Mafchinen bis zu etwa höchſtens 300 Spindeln 
noch der Fall ift, der Spinner hat dann gewöhnlich feine Stellung 
während des Einwinbens bei dem headstock; oder ziemlich in der Mitte, 
wie in ber in dem Hauptwerk gegebenen Abbildung und in Fig. 234 
und 235, der Wagen ift dann nur durch den headstock unterbrodyen, 
die beiden Wagenhälften find aber 10 mit einander verbunden, daß 
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alle Bewegungen in benfelben vollklommen gleihmäßig erfolgen; oder 
e8 liegt ver Bewegungsmechanismus in der Mitte hinter dem feftftehen- 
ven Theile der Mule (ftehenver headstock), und der über die ganze 
Länge ohne Unterbrehung durchgehende Wagen bat nur in der Mitte 
an der Stelle feine Spinveln, wo der Aufwindungsapparat (Mittel- 
aufwindung) angebracht ift. Eine Einrichtung diefer Art mit ſtehendem 
headstock ift in Ure’s Cotton Manufacture of Great Britain, Vol. II, 
pag. 151 bejchrieben und abgebilvet. 

Gewöhnlid, find die Mulemafchinen hintereinander fo aufgeftellt, 
daß vie Wägen abwechfelnd einander zugefehrt find, was theils für bie 
AZuleitung der Bewegfraft größere Bequemlichkeit varbietet, theil® dem 
Spinner erlaubt, zwei ſolche Mafchinen zu bedienen, indem er ben 
einen Wagen jedes Mal einführt, während der andere im Heransgehen 
begriffen ift. 

In England bat mat auch zwei und mehrere Miulemafchinen 
(daggers) jo mit einander gefuppelt, daß fie, ohne in einer Linie 
zu ftehen, ganz gleichmäßige Bewegungen machen; ja Bodmer hat in 
einem im Jahre 1838 erhaltenen Patente eine Einrihtung ausgeführt, 
bei weldyer ſechs Mulemafchinen durd) einen in der Mittellinie ftehen- 
den Apparat von einen Spimmer fo dirigirt werden können, daß fie 
alle gleichzeitig vollfommen iventifche Bewegungen machen. Soll ein 
Spinner mit vier Mafchinen gleichzeitig ſpinnen, fo verbindet man je 
zwei und zwei Wägen durch auf dem Fußboden hingehende Riegel und 
überträgt den Mechanismus des Aufwindeapparats von einem Wagen 
auf den dahinter liegenden. 

Verſchiedene Einrichtungen zur Herftellung der Doppelgeſchwin— 
bigfeit für die Wagen- und Spindelbewegung find in dem Bulletin 
de Mulhouse abgebildet und bejchrieben; unter dieſen ift zur erwähnen: 

Greſſien's Emrichtung (Tom. XV, pag. 120), bei welcher vie 
zweite Bewegung in dem doppelten Gefchwindigfeitsbetrage erfolgt, als 
die erfte; es liegt ihr das Prinzip des Differenzialgetriebes zu Grunde, 
und fie ift jo angeorbnet, daß fie bei einer gewöhnlichen Haudmule 
ohne Veränderung anderer Theile in Anwendung gebracht werben fann. 

Saladins Einrichtung (Tom. XX, pag. 328) mit Berzahmumg 
(double vitesse par engrenage), mit breit nebeneinanderliegenden Rie⸗ 
menjcheiben und zwei Stirnradvorgelegen ; 

deſſelben Einrichtung mit Riemen (ebenvaf.), entweder mit oder 
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ohne Anwendung des Differenzialgetriebe® (double vitesse par cour- 
roie). Wir müfjen, um die Zahl der Abbildungen nicht allzu fehr zu 
häufen, bezüglich dieſer ganz zwedmäßigen Einrichtungen auf die ange 
gebene Duelle verweifen. 

Die Aus- und Einrüdungen der verfchiedenen Bewegungen 
find im Laufe der Zeit weſentlich verbefiert worden, namentlich hat 
man das birefte Aus- und Einrüden von mit einander im Eingriff 
befindlichen Rädern, wodurch die Zähne leicht eine Verlegung erfahren, 
dur Klauen» oder Friftionsfuppelungen erfett, durch welche ohne 
Störung des Eingriffes der Räder das eine berfelben mit feiner Welle 
in und außer Verbindung gefegt wirb. 

48) Was die Übrigen mehanifhen Berhältniffe anbelangt, 
fo erhält die Hauptiwelle gewöhnlich 90—170, zumeilen bis gegen 300 
Umdrehungen in der Minute, die Vorderzylinder machen 30—100 
Umdrehungen und die Spindeln 3000 bis gegen 7000 Umbrehumgen in 
der Minute oder 16—50 pro Umdrehung der Hauptwelle. Spinbel- 
geihwindigfeiten über 4500 find nur bei zu ertheilenden Nachdraht 
zu empfehlen. Durd) den Nachdraht wird etwa '/, bis Y, der erfor— 
derlichen Drehungen des Fadens hervorgebracht. 

Durch das Gleiten der Schnüre und die Abwidelung der Tmift- 
Ihnur von der mit dem Wagen vorwärts bewegten Twiftfcheibe entfteht 
eine Differenz zwifchen der durch Rechnung beftimmten und ber wirf- 
lid eintretenden Geſammtzahl der Spindeldrehungen während eines 
Wagenauszuges; diefe Differenz ift nach den vorher gefchilverten ver- 
ſchiedenen Einrichtungen verfchieden und kann bis zu etwa 7 Proz. der 
beredyueten Zahl der Spinvelumdrehungen fteigen. Zur genauen Be- 
fimmung der wirffihen Spindeldrehungen dient ein Spindelum— 
laufzähler, weldyer in einem gewöhnlichen Zählapparate befteht, ver 
dur eine an einer Spindel angebrachte Schnede in Umdrehung ver- 
fegt wird (Gewerbeblatt für Sachſen 1839 ©. 349), und den man 
während eines vollen Wogenausganges und bis zum Stillſtande ber 
Spindeln mit einer derſelben in Verbindung bringt. 

Um die Gefanuntlänge des ansgegebenen geftredten Vorgarns zu 
beftimmen, bringt man auch zuweilen an ben Borberzylindern Zylin- 
berumgangszähler an, weldye nad der Einrichtung von Saladin 
ans Rädern beftehen, welche auf der Stirnfläde mit Zähnen verfehen 
find und auf der Seitenfläche einen in Form eines Spiralganges 


292 Banmwollfpinnerei. 


angebrachten Zahn haben. Steht legterer mit den Stirnzähnen eines 
zweiten Rades im Eingriffe, fo dreht er daſſelbe bei einem vollen 
Umgange um einen Zahn vorwärts. 

Um dagegen die bei einem Wagenauszuge wirklich ausgegebene 
Länge des Borgarnes zu beftimmen und dadurch die Stredung durd) 
den Wagenzug genau zu ermitteln, läßt man burd ein Vorderzylinder⸗ 
paar während eines Auszugs ein Band gehen, an weldyem man vor 
Beginn des Spieles und nach Beendigung besfelben vor den Zylindern 
einen Strich macht. Der Abftand beider Striche gibt die gefuchte 
Länge. 

Die Geſchwindigkeit des Wagens darf feine zu große fein, 
da fonft im Faden leicht dünne Stellen, Spiten, entftehen und der 
Fadenbruch erhöht wird. Bon ber Zeit eines vollen Spieles nimmt 
der Wagenauszug den größten Theil ein, und es läßt fich daher auch 
bie vortheilhaftefte Wagengefhwindigfeit nad) der zu einem vollen Spiele 
erforberlihen Zeit beftimmen. 

Die Zeit zu einem vollen Spiele ift weſentlich won ber 
Garnqualität, der Güte der Mafchine und der Gefchiclichkeit des 
Spinners abhängig, fie beträgt unter günftigen Berhältuiffen ungefähr 

für Abgangsgarn Nr. 8—10 16 Sekunden, 


" n ” 20 18 ” 
für Kettengarn Nr. 30 19 “ 
ö — : 0 702 „ 
" ” " 50 26 " 
" n " 60 28 " 
" n ” 70 30 " 
für feine Garne Nr. 120-180 58—%0 „ 


nn nn MM 10 „ 

Schußgarne brauden etwa 5 Proz. weniger Zeit als Kettengarn. 

49) Die Bedienung der Maſchinen erfolgt durch einen Spinner, 
welchen je nach der Spindelzahl ein oder mehrere Andreher (piecers) 
zur Seite ftehen, um in der Zeit, wo ber Wagen ven Zylindern noch 
nahe fteht, die gerifjenen Fäden anzubrehen. Durch dieſe oder anderes 
Arbeitsperfonal erfolgt das Auffteden des Vorgarnes (creel-fillers), 
das Reinigen des Fußbodens, Wagens ꝛc. von der herumfliegenden 
Baumwolle (fly), was in regelmäßigen Zeiten (in England durch bie 
elearers, scavengers) erfolgen muß, fowie das regelmäßige Eindlen. 
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Die Spindelnäpfchen erhalten täglich 2 Mal, die Halslager 3—4 Mal, 
die Borberzylinder 1—2 Mal Del. 

Gewöhnlich bedient ein Spinner zwei Mafchinen, die Zahl ve, 
von ihm dabei beauffichtigten Spindeln ift aber weſentlich nad) ber 
Größe verfelben verfchieden und kann, wenn eine Mafchine für gröbere 
Garne von 180 Spindeln an enthält, Mafchinen fir höhere Garn- 
nummern aber oft zu je zwei von 500 Spindeln in England mit 
einander verbunden find, von 360 Spindeln bis zu 2000 fteigen. 

Die Arbeit wird hierbei wefentlih durch gute Beleuchtung unter- 
ftügt, am vortheilhafteften ift hierbei, das Licht fo einfallen zu laſſen, 
daß es die zwifchen Zylindern und Spindeln ansgefpannten Fäden 
zur Seite trifft. Dies wird namentlich auch bei Einrichtung fünft- 
licher Oelbeleuchtung durch zweckmäßig fonftruirte Reverberen und bei 
Gasbeleuchtung zu erreichen gefucht. Bei letzterer find für eine Ma- 
ihine von 400 Spinveln etwa brei Flammen erforderlich. 

50) Die abfolute Leiftung eines Spinners richtet ſich nach 
der von ihm bebienten Spindelzahl, nach der Gefchwindigkeit der Ma- 
ſchine und nad) dem Berluft durch Fadenbruch. Gewöhnlich wird die- 
felbe nad Zahlen pro Spindeln für eine Arbeitswoche von 69 — 78 
Arbeitsftunden angegeben. Hiernad) ift pro Spindel für Kette zu rechnen: 

Bei Nr. 20 21 —26 Zahlen. 
„nn. % 20—30 u 
,60 17-195 „ 

„ n.8% W— 5 „ 
=. 4: 100 12 . 
„no 10 10 n 

Für Schuß ift cirea 5 Prozent mehr anzunehmen. Die Diffe- 
venzen ergeben ſich aus den oben genannten einwirfenden Umftänden 
und aus der Verſchiedenheit ver Arbeitszeit in einzelnen Etabliffemente. 

Nach Alcan beträgt die Leiftung bei Erzengung von Kettengarn 
erfter Qualität nad; Nebuftion auf englifche Bezeihnung: 

Für Nr. 54 16,2 Zahlen. 
n " 70 14,0 " 
nn 9 12 „ 
„or 118 10,6 „ 
„nu 14 9A u 
"» „165 77 
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Nach Montgomery hat ſich die Leiſtung in dem Zeitraume von 
1812 bis 1830 in dem Verhältniß erhöht, daß man als tägliches 
Srodult einer Spindel rechnen kann: 

Für Nr. 40 2 Zahlen 1812. 2,75 Zahlen 1830. 


: Mt " 80 1 r 5 "” ” 2,00 " " 
Tu „ 120 1,25 " " 1,65 7 " 
" „ 200 0,75 " " 0,90 ” n 


Redtenbacher gibt in feinen Refultaten S. 298 eine ausführlicye 
Ueberſicht der Lieferung und übrigen Einrihtung der Mulemaſchinen, 
aus welcher wir auszugsweife nur Folgendes mittheilen und dabei ber 
merken, daß die Garnnummer ‘die franzöfifche ift. 

Pr. des Länge der Umdrehungen Zwirnungen für 1 Me Lieferung einer Spinvel 


GSarnes. Wollfafern der Spinvel in ter Länge bei in zmölf Stumven. 
in Dillim. der Minute, Kette. Schuß. Kette. Schuß. 
Kilogr. Kilogr. 
10 14 4200 796 637 0,284 0,355 
20 20 4000 900 720 0,090 0,112 
40 25 3600 1053 842 0,0285 0,036 
60 29 3200 1143 914 0,0146 0,018 
30 32 2800 1224 979 0,0090 0,0112 
400 
100 35 ‚ 175 
4800 1278 1022 0,0062 0,00 
2000 
120 37 i 75 
1332 1065 0,0046 0,005 
1400 
150 40 2800 1395 1116 0,0032 0,0040 


Bon den in ber dritten Kolumme enthaltenen Doppelzahlen be 
zieht ſich die Iegtere auf die beim Nachdraht Statt findende Spindel 
geſchwindigkeit. 

Der Fadenbruch belief ſich in früheren Zeiten auf kaum weni⸗ 
ger ald 12—13 Prozent; durch Verbefjerung der Mafchinen iſt er 
gegenwärtig im ungünftigen Verhältnig bis auf etwa 4 Prozent herab- 
gegangen, und bei geſchickten Spinnern und guten Maſchinen erreiht 
er faum die Höhe von 1 Prozent. 

Die relative Leiſtung, d. h. das Verhältniß der wirklichen 
Produktion zu der durch Rechnung ermittelten oder theoretifchen, wird 
durch einen Bruch angegeben werben, welcher vefto mehr von Dei 
Einheit abweicht, je größer der Fadenbruch ift umd je mehr andere 
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Störungen während des Ganges der Maſchine eintreten. Nach den 
von Alcan angegebenen Zahlen beſtimmt ſich dieſe relative Leiſtung 
für Nr. 70 zu 0,87 
94, 0,70 
„nr 118 „0,65 
„141 „ 0,58 
Pe | a 0,47 

51) Die Größe der Betriebsfraft für Mulemafchinen be 
trägt uach Rebtenbacher pro 1000 Spindeln 2,28 Pferbefraft, nach 
direften Bremsverfuchen mit Maſchinen, an denen die Spindeln 4206 
Umbdrehungen in der Minute machten: 2,10 Pfervefraft (vrgl. Polye 
technisches Gentralbl. 1849, ©. 580), nach Verſuchen von Morin an 
8 Mafchinen mit zufammen 2340 Spinveln, melde von 4300 — 5000 
Umdrehungen machten, für 1000 Spindeln durchſchnittlich 2,35 Pferbe- 
kraft. 

C Der Selfaltor. 

52) Nachdem die 1790 dur W. Strutt aus Derby und 1792 
durch W. Kelly aus Lanark Mill gemachten Verſuche, die Mule— 
maſchine mit vollftändig mechanischen Bewegungen zu verfehen, ohne 
weiteren Erfolg geblieben waren, richtete ſich im britten Jahrzehent 
diefes Jahrhunderts die Aufmerkfamkeit dev Majchinenbauer von neuem 
auf diefes Ziel, um in der felbftwirfenden oder felbftthätigen 
Mule (selfacting-mule, selfactor; metier mull-jenny selfacting, 
renvideur me&eanique) ein Gegengewicht gegen bie an der Handmule 
befchäftigten Spinner heroorzurufen, weldye zu damaliger Zeit mehr- 
fach durch vereinte Arbeitseinftellung höheren Yohn zu erlangen ſuch— 
ten. Einige felbftwirfende Mulemafchinen von Eaton und von de Jongh 
famen theild zu Mandefter, zu Wiln in Derbyfhire und in Frankreich, 
theil8 in Warrington in Betrieb, eriwiefen fi) aber als ungenügend. 

Bon befonderer Wichtigfeit waren aber die mechanifhen Einriche 
tungen zum Aufwinden, auf welche Richard Roberts in Manchefter 
1825 und 1830 Patente ertheilt wırden (Abbildung derfelben im Lon- 
don Journal, I. Serie, Br. XIU, ©. 6 und II. Serie, Bd. VII, 
S. 233), namentlid) der in letterem Patente enthaltene Duadrant zur 
Hervorbringung der beim Wageneingange erforderlichen verſchiedenen 
Spindelgeſchwindigkeit, nebft dem. überaus finnreichen durch bie Faden, 
ſpannung bewegten Negulivungsapparate für die Spindelgeſchwindigkeit⸗ 
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Vorrichtungen, welche theils direkt, theils mit mannichfachen Abände- 
rungen bei vielen der jetzt ausgeführten Selfaltorſyſteme Anwendung 
gefunden haben. 

Zum befjeren Berftändnig deſſen, was über die verſchiedenen 
Selfaktoreinrichtungen anzuführen ift, mag zunächft eine der fett am 
mehrften angewendeten Selfaftorfonftruftionen ausführlich bejchrieben 
werben. 

53) Der Selfaftor von Hibbert, Platt and Som ift 
in Fig. 229— 267 (Taf. 20— 25) abgebilvet. Es ftellt vor: 

Fig. 242. Die rechte Seitenanficht des headstock; der Zylin- 
verbaum und die durchgehenden Wellen find durchſchnitten, die Seiten- 
anficht des Wagens ift ebenfall® vorhanden. Der Wagen ift im Aus— 
zuge begriffen, die Kögerbilbung hat eben begonnen, 

Fig. 252. Die linke. Seitenanfiht be headstock, nebft einem 
Durchſchnitt durdy die linfsftehende Seite ver Mafchine und des Wa- 
gend; es find daher die Holzverbindungen im Wagen fichtbar, vie 
Trommeln zur Spinvelbewegung, die Spindeln mit ihrer Lagerung 
und einige in der Wagenbreite liegende Aufwindetheile. 

Fig. 253. Der Grundriß des headstock, nad Hinwegnahme 
des oben aufgefegten Geftelles; man fieht das Wagenmittelftüd und 
zu beiden Seiten ein Stüd des Zylinderbaumes, 

Fig. 254. Die vordere Anficht des Wagenmittelftäds mit eini- 
gen rechts und links ſich anfchliegenden Spindeln. 

Fig. 255. Ein Theil des headstock in oberer Anficht mit oben 
aufgefettem Geftelle, korrefpondirend mit Fig. 253. 

Fig. 256. Die vordere Anficht des headstock nebjt den bis 
etwa zur Mitte desjelben liegenden Theilen. 

Fig. 257. Ein Durdfchnitt des headstock nad) ber Ebene « aß 
in Fig. 242 und 252 und von vorn angefehen; auf der rechten Seite 
ift der Anfchluß des Streckwerks gezeichnet. 

Big. 258. Die hintere Anſicht des headstock. 

Sämmtliche bisher genannte Figuren find in dem zwölften Theil 
der natürlihen Größe gezeichnet; die übrigen Figuren enthalten Details, 
auf welche fpäter in der Beſchreibung eingegangen werben wird im ach⸗ 
ten Theile der natürlichen Größe. 

An dem Geftel AA des headstock, welches fih um etwa 
20 Spindeln außerhalb der Mitte der gamzen Mafchine befindet, find 
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zu beiden Seiten die Zylinderbäume BB, wie Fig. 242 und 252 in 
Durchſchnitt, Fig. 253 und 257 zu beiden Seiten zeigen. 

Am oberen Theile ift die Hauptwelle E mit den beiden Riemen- 
ſcheiben C und D eingelagert (Fig. 255); C ift auf der Hauptwelle 
feft, D dreht ſich Iofe auf derſelben und ift mit dem Nabe F feft 
verbunden (vrgl. den Durhfchnitt Fig. 240). Die Feftfcheibe C ift 
etwas ſchmäler ald D; Liegt ver Riemen auf C, fo bedeckt er zugleich 
auch einen Theil von D und überträgt daher aud) auf Ießtere Riemen- 
ſcheibe Bewegkraft; Tiegt er dagegen auf D, fo reicht feine Breite nicht 
bis zur Feftfcheibe C. Die Umlegung des Riemens erfolgt durch die 
Gabel Z. G ift ferner eine auf der Hauptwelle befinvliche Friktions- 
Iheibe, welche von Zeit zu Zeit gegen bie an das Zahnrab H angegofjene 
Scheibe, die mit ihr forrefpondirt, angepreßt wirb und leßtere dann 
fo lange dreht, als fie gegen dieſelbe gepreßt wird. 

Parallel zur Hauptmwelle liegt oberhalb in dem Hauptgeftelle die 
Aus- und Einrücwelle (Steuerwelle) I, Fig. 255, deren Beftimmung 
ift, die Berftellungen des Mechanismus zu bewirken, durch welche vie 
in den einzelnen Bewegungsperioden erforderlichen Bewegungen erzeugt 
werden. Diefe Welle hat daher eine intermittivende Bewegung, melde 
ihr durch Die beiden Friktionsſcheiben O und N mitgetheilt wird; mit 
O ift ein Zahnrad von 38 Zähnen verbunden, in welches F (33 Zähne) 
eingreift, es geht daher auch ftetig nad) ber oben angegebenen Be— 
merfung über die Lage des Treibriemens die Bewegung auf O über; 
N figt an der Welle I feft und enthält an vier von einander gleich 
weit entfernten Punkten Einferbungen in feinen zylindrifchen Umfange. 
Es wird hierdurch hervorgebracht, daß I eine Bewegung von O aus 
nicht erhält, wenn eine folde Einferbung in N der Scheibe O gegen- 
über fteht, daß dagegen N und dadurch I um '/, der Peripherie ge— 
dreht wird, wenn die Zylinderfläche von N mit O in Berührung kommt. 
Die Zeitvaner, während welder I nad jeder Umdrehung ftill fteht, 
ift nicht eine gleiche, fondern abhängig won der Wirkung derjenigen 
Theile, welche den Stillftand und die Wiederingangfegung von I be— 
ftimmen. Beide Scheiben N und O find neben einander ftehend in 
Fig. 244, die Scheibe N in Fig. 243 und die Scheibe O nebſt dem 
an berfelben befindlichen Zahnrade in Fig. 245 in den Detaileihnun- 
gen fichtbar. 

Zur Einrückung von N in O und zur Aufhebung der Verbindung 
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zwiſchen beiden dient die an dem hinteren Ende von Jangebrachte Scheibe 
P (Fig. 255) und ver in Fig. 246— 248 im Detail abgebildete Mecha⸗ 
nismus, Die Scheibe P befitt nämlich auf der einen Seite vier ber- 
vorragende Stifte Q, auf der andern Seite brei vorftehende Anſätze 
R, R', R?. So lange ſich die Welle I in Ruhe befinden foll, drückt 
gegen einen der vier erwähnten Stifte Q eine ftarfe am Geftell ange- 
fhraubte Feder S, welche vermöge ihrer fchiefen Aufbiegung am obe- 
ren Ende eine Fleine Drehung der Scheibe P und der Welle I bewirken 
kann, wenn erftere nicht in ihrer Page feftgehalten wird. Dieje Drehung 
findet in Fig. 246 nad rechts zu Satt. Die Hemmung der Drehung 
von P wird aber an brei Stellen der Scheibe dadurd bewirkt, daß 
ſich gegen einen der drei Anfäge R, R', R? der Borftoß U des He- 
bels T anlegt; über die Hemmung an der vierten Stelle wirb fogleich 
das Weitere erwähnt werben. 

Der volle Eyclus von Hemmungen und Bewegungen ber Steuer- 
welle I erfolgt num von der in Fig. 246 — 248 gezeichneten Stellung 
aus, im welcher die Hemmung dadurch erfolgt, daß fi U gegen R 
legt, in folgender Art. 

1) Der Hebel T wird um fo viel gehoben, daß U über R fteht, 
S drückt den einen Stift Q@ ein wenig nad) oben, hierdurch kommt N 
mit O in Berührung und es wird I dur N um 90 Grab herimmges 
breht, bis die zweite Einferbung von N der Scheibe O gegenüber fteht, 
dabei ift der zweite Stift Q in diefelbe Page gegen S gefommen, in 
welcher ſich jegt der erſte Stift Q in Fig. 246 befindet, und der Still 
ftand von I wird dadurch bewirkt, daß ſich der an ihm befeftigte Dau— 
men V gegen die eine Seitenfläche der Scheibe W Iegt und hierdurch 
an Fortfegumg der Bewegung, welche durch S angeftrebt wird, bebin- 
bert iſt. V und W find in Fig. 242 fichtbar und es ift hier in Ber- 
bindung mit Fig. 255 zu erfennen, daß die Scheibe W an ver durch 
ben (für die Spinbeldrehung beftimmten) Zähler gedrehten Welle befind— 
lich ift und einen feftorförmigen Ausfchnitt hat. Die Scheibe W breht 
ſich mit einer, je nach der zu fpinnenden Garnnummer, zu veguliren- 
den aber ſonſt ſtets gleihförmigen Gejchwindigfeit. 

2) Hat fi die Scheibe W fo weit herumgedreht, daß ihr Ein— 
ſchnitt dem Daumen V gegenüber fteht, fo wird legterer nicht weiter 
zurüdgehalten, die Feder S fchiebt den zweiten Stift @ ein wenig 
vorwärts, bewirkt daburd die Verbinvung von N und O, und N wirt 
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durch O wieder um 90 Grad gedreht, bis die nächfte Kerbe von N 
der Scheibe O gegenüber fteht; ſobald dies erfolgt ift ftemmt fi U 
am Hebel T gegen ven Anfag R' an ver Scheibe P, ımb es ift bie 
Feder S gegen den britten Stift Q wieder in die vorher befchriebene 
Page gefommen. 

3) Wird num T wieder ein wenig höher als vorher gehoben, fo 
tritt U über R!, die Feder S rüdt durch den dritten Stift Q bie 
Welle I wieder um fo viel vorwärts, daß N mit O in Berbindung 
fommt, und durch die Bewegung von O wird I abermals um 90 Grab 
herum bewegt, bis eine neue Kerbe von N fit) O gegenüber ftellt. 
In diefer Stellung wird I dadurch erhalten, daß fi R? gegen U 
ftemmt und in diefer Lage wieder dadurch verharrt, daß der vierte 
Stift @ die in Fig. 246 gezeichnete Lage gegen die fchiefe Fläche von 
S einnimmt. 

4) Wird enblid) der Hebel T nad) abwärts bewegt bis U ſich 
unter R? befindet, jo wirft S wieder fo gegen ben vierten Stift 
Q, daß N mit O in Eingriff fommt, I wird nochmals um 90 Grad 
gebreht, es tritt wieder eine Kerbe von N der Scheibe O gegenüber 
und es wird der Apparat dadurd im Gtillftande erhalten, daß ſich 
der Borftoß R gegen U, melches nun im tieffter Stellung ift, an— 
ſtemmt, und alle Theile befinden fih nun wieder vollftändig in ber in 
Fig. 246 — 248 gezeichneten Lage, um das Spiel von neuem begin- 
nen zu fönnen. 

Die Bewegungen des Hebel T, vermöge welcher er eine tiefite 
Lage während der Drehung von I um 90 Grad, eine mittlere Yage 
während ver Drehung von I um 180 Grad und eine höchſte während 
ver Drehung von I um 90 Grab annimmt, werben bemjelben durch 
den unter bem headstock liegenden großen boppelarmigen Hebel Y, 
mit welchem er durch die Zugftange X verbunden ift, mitgetheilt letz⸗ 
terer erhält aber feine Bewegung theils vom Wagen aus, theild durch 
andere am headstock angebrachte Mechanismen, wie dies nachfolgend 
ausführlicher befchrieben wird. 

Die Beſtimmung der Welle I, die verfchienenen Mechanismen in 
und aufer Gang zu fegen, erfüllt dieſelbe aber bei ihrer periodischen 
Bewegung durch die an ihr angebrachten Ein- und Ausrüchſcheiben oder 
Kämme K, L und M, veren höchſte Hubftellen auf eine beftimmte 
Art gegen einander angeorbnet find, und von benen K in Fig. 266 
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und 267, L in fig. 264 und 265 und M in Fig. 262 und 263 in 
der Art dargeftellt find, daß jedes Mal die erfte Figur die betreffende 
Scheibe im Durchſchnitt auf der Welle I, dagegen die zweite Figur 
die Form derfelben abgewidelt deutlich mad. 

Nachdem bis jegt die Art und Weife angegeben worben ift, wie 
die Steuerwelle I von der Hauptwelle E aus in bie verfchienenen Stel- 
fungen gebracht werben kann, follen nunmehr die während eines vollen 
Spieles der Mafchine nad; einander folgenden Bewegungen nach Mafe 
gabe der vorher in Nr. 36 angegebenen Perioden ausführlid gefchilvert 
werben. 

A. Erfte Bewegungsperiode. 

An den auf der Welle I angebraditen Kamm K (Fig. 266, 267 
und 242) legt fi ein Zapfen des mit der Riemengabel Z verfehenen 
unterhalb drehbar aufgeftedten Aus» und Einrüchebels; dieſer Zapfen 
wird durch eine an dem Hebel angebrachte Kette, die an ihrem andern 
Ende mit einer ſtarken Spiralfeder (vrgl. Fig. 242 und 257) verbun- 
den ift, ftetS gegen die Kante von K angepreft und erhält daher in 
der in ben verfchiebenen Figuren gezeichneten Stellung die Riemen- 
gabel in der Yage, daß ber Zreibriemen die Feſtſcheibe C bedeckt und 
durch diefelbe die Hauptwelle E in Umbrehung verfekt. 

An E befindet ſich in der Nähe des hinteren Endes das Getriebe a 
(16 Zähne), weldyes mittelft der Transporteure b (44 Zähne) und e 
(94 Zähne), von denen der Zapfen bes legteren in einem Bogen ver: 
ftellt werben kann, vrgl. Fig. 258, das Zahnrad d (45—54 Zähne 
zum Wechjeln) treibt; an der Welle des leteren befindet ſich das ko— 
nifhe Rad e und fteht im Eingriff mit dem koniſchen Rabe f von 
gleicher Zähnezahl mit e (30 Zähne), das auf der Welle ver Vorber- 
zylinder loſe auffigt und durch einen mittelft Nuth und ever auf 
diefer Welle verfchiebbaren Kuppelungsmuff mit diefer Welle in und 
außer Verbindung gebracht werben fann. In der gezeichneten Stellung 
ift der SKuppelungsmuff eingerüdt, und e8 erfolgt hiervurd die Be- 
wegung des Stredwerfes und zwar auf beiden Seiten des head- 
stock, da die Vorberzylinderwelle durchgeht (vrgl. Fig. 253). 

Zur Bewegung der Übrigen Zylinder des Stredwerks befindet ſich 
ferner auf der Borberzylinderwelle eine in zwei verfchievenen Stellun- 
gen feftzufchraubende Büchſe g, an welche ein Zahnrad von 12 und ein 
Betriebe von 15 Zähnen angegoffen ift (Fig. 253 und 257); von 
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biefen kann das eine oder andere mit dem Nabe h (58 Zähne) in Ver- 
bindung gebracht werben. Letzteres fitt an einer über beide Seiten 
bed headstock vorftehenden Welle, deren Einlagerung aus Fig. 242 
und 252 erfichtlich ift, und welche zu beiden Seiten die Getriebe ii 
(23—27 Zähne zum Wechfeln) trägt, die in bie an ben Hinterzylin⸗ 
derwellen angebrachten Räder kk (50 Zähne) eingreifen (Fig. 253, 
257). Die Mittelzylinder erhalten ihre Bewegung wie gewöhnlich, 
indem an jedem Ende des Zylinberbaumes fi an der Hinterzylinder- 
welle ein Rab von 32 Zähnen befindet, welches durch ein Doppelrad 
von 66 Zähnen mit dem an der Mittelzylindermwelle angebrachten Rade 
von 24 Zähnen verbunden ift. Im Fig. 253 fieht man die Hinter 
ben Zylindern liegenden Fadenleitungsſchienen, in Fig. 252 die unter 
dem Borberzylinder angebrachte Putzwalze; der Rahmen zum Auf- 
fteden der Borgarnfpulen ift nicht mit abgebilvet. 

Der Wagenauszug wird von dem das Streckwerk bewegenden 
Getriebe a aus hervorgebracht. Zu dem Ende befindet ſich mit d an 
gleicher Welle das Getriebe 1 (28 Zähne), welches die Bewegung durch 
ben Transporter m (96 Zähne) auf das Rad n (63 bis 65 Zähne 
zum Wechſeln) überträgt. An gleicher Welle mit fegterem Nabe be- 
findet fid) das koniſche Getriebe 0 (18 Zähne), welches in das Rad p 
(54 Zähne) eingreift, das mit feiner Welle durch eine Kuppelungs⸗ 
büchſe verbunden oder von derſelben getrennt werben kann. Sm ber 
gegenwärtigen Stellung ift die Kuppelung gefchloffen, und es geht daher 
bie Bewegung auf die Welle von p und daher auch auf die an ihr 
befindliche Seiltrommel q von 7 Zoll Direhmefjer über (Fig. 257 
und 258); an legterer find die Enden zweier Seile r und s befeftigt. 
Das eine Seil r (Fig. 242 und 253) geht nad einem am Wagen 
angebrachten Bolzen t; das andere Seil s nad einer zweiten am Enbe 
des Wagenzuges der vorher erwähnten gegemüberliegenven Seiltrommel u, 
an welcher es ebenfalls befeftigt ift, und daher die Drehung verfelben 
bewirkt. An der legteren Seiltrommel u ift ein brittes Seil v be 
feftigt, welches nad dem an der andern Seite des Wagens angebrad)- 
ten Bolzen w geht und an biefen befeftigt ift. Um die Seile r und v 
entfprehend anfpannen zu können, find die Bolzen t und w brehbar 
und mit Sperrräbern und Sperrfegeln verfehen, wie dies Fig. 242 und 
253 dentlid) machen. Aus der angegebenen Verbindung der Näter, 
Seiltrommeln und Seile untereinander und mit dem Wagen ift num 
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erfichtlich, daß wenn bei p die Kuppelung eingerüdt ift, die Seiltrom- 
mel q fo gebreht wird, daß fi das Geil s auf fie auf» umd das 
Seil r von ihr abwidelt; s dreht dabei die Seiltrommel u in bemfelben 
Mafe wie q, da beide gleiche Durchmeſſer haben, indem es ſich von 
u abwidelt, hierbei widelt fi v auf u auf und bewirkt vabei das 
Herausgehen des Wagens am Bolzen w. Das Seil r hindert dieſen 
Wagenauszug nicht, da es fich gleichzeitig von q abwideln kann. 

Der Parallelismus des Wagens bei feiner Bewegung wirb bei 
der vorliegenden Mafchine nicht durch eine Kreuzjchnur, wie bei ber 
gewöhnlichen Mule und bei Selfaktors von geringerer Spinbelzahl bis 
zu etwa 400, gefichert, fondern dadurch, daß die hier gefchilverte Be- 
wegungsübertragumg auf ven Wagen, außer in der Mitte, auch noch an 
beiven Enden besjelben Statt findet. Zu dem Ende geht die an der 
Geiltrommel q befindliche Welle nach rechts und links durch die Länge 
der Mafchine hindurch, bat an beiden Enden wieder Seiltrommeln, 
denen gegenüber fich ebenfalls Seiltronmeln am Ende des Wagenlaufs 
befinden. Die Verbindung verfelben untereinander und mit dem Wagen 
ift Diefelbe wie vorher. Aus dem angegebenen Grunde fieht man im 
Fig. 242 und 252 die Seiltrommelwelle durchfchnitten. 

Die Spindeldrehung wird durch ven am hinteren Ende ber 
Hanptwelle befindlichen Iwiftwirtel x bervorgebradht; es fünnen bier 
vier verichievene Twiſtwirtel von 20% — 21,18% — 22,33°' — 23,5 
Durchmeſſer je nach Bedarf aufgefchoben werben. Die über ven Twift- 
wirtel gelegte Schnur geht über bie Leitrollen A’, längs des Wagen- 
laufs nach B‘, von da über die im Wagen befinpliche doppelipurige 
Rolle y (10 Zoll Durchmeſſer) nach der ebenfalls doppelſpurigen Yeit- 
rolle C’, wieverholt über y und C’ und dann über D’ nad) x zurüd 
Cogl. Fig. 242, 253 und 258, wo die Schnur wirklich gezeichnet ift). 
Bei D befindet ſich eine Scheibe, um das Abgleiten der Schnur zu 
hindern. Durch Berftellumg ver Peitrollen kann die Schnur entſprechend 
gejpannt werben, und durch Anwendung ber doppelipurigen Rolle y 
wird ein Gleiten der Schnur möglichft verhindert. Auf der Welle von 
y befinden ſich nämlich die liegenden Blechtrommeln z (6'/, Zoll Durch⸗ 
mefjer), weldye fi) längs der beiden Wagenhälften erftreden und von 
denen aus die Schnüre nad den Spindelwirteln (von "/, Zell Durd- 
mefjer) gehen. Zu je ſechs Spindeln wird eine eimige Schnur ver- 
wendet, welche abmwechjelnd die Blechtronmmel und je einen Spindehwirtel 
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unfpannt und mit den Enden zufammengebunden ift. (Fig. 252, 254.) 
Durch die angedeutete Verbindung ergibt fi), wie unabhängig von ber 
Stellung, weldhe ver Wagen einnimmt, die Drehung von dem Twiſt— 
wirtel auf y und von bier auf die Spindeln übertragen wird. 

Bei dent bejchriebenen Laufe der Twiſtſchnur erfolgt die Zwirnung 
rechtsgängig; geht dagegen die Schnur von B‘ auf C’, dann auf y, 
auf C’ zurüd, wieder auf y uud dann nach D’, fo erfolgt eine links— 
gängige. Zwirnung. 

Die zur Zeit gefhilderten Bewegungen dauern während ber erften 
Bewegungsperiode mit gleichbleibender Geſchwindigkeit fort, da eine 
Doppelgeſchwindigkeit nicht Statt findet (vgl. Nr. 36 A. a.), bis der 
Wagen feinen Auszug vollendet hat; zu diefer Zeit beginnt 

B. die zweite Bewegungsperiode, 
innerhalb welcher, da ein Nachzug nicht Statt findet, zunächft bie 
Zylinder» und Wagenbewegung auszurücken, dagegen die Spinbelbe- 
wegung zur Erzeugung des Nachdrahts zunächſt noch fortzufegen, dann 
aber ebenfalls abzuftellen ift. 

Hierzu dient der bereit$ vorher erwähnte im headstock unter dem 
Wagenlauf befindliche große Hebel Y. Derjelbe hat bei R? (Fig. 242) 
feinen Drehpunkt, ift nad) vorn zu mit einem Uebergewichte verſehen, 
welches noch dadurch verftärft wird, daß das hintere Ende des Hebels 
mit ‚einer am Gejtelle A befeftigten Feder S? verbunden ift. Er wird 
in feiner gegenwärtigen Stellung daburd erhalten, daß fich der an 
feinem vorderen Ende befindliche Stift m? auf den Hafen 1? auflegt 
(Fig. 238, 239 und 241). Diefer Hafen ift um den am Geftell be 
feftigten Bolzen k? drehbar und auf der Gegenfeite mit einem Ger 
wichte n? verfehen, durch welches er nach dem Stifte m? zu bewegt 
wird, und welches mit einem den Bolzen n? tragenden Stelleifen ver: 
bunden if. An dem Wagengeftell ift nun ein Anſtoß angebracht, 
welcher bei Beendung bes Wagenlaufes gegen n? trifft, dabei ben 
Halten 1? zurüdfchiebt und fomit die Unterftüßung bes Hebeld Y auf- 
hebt. Der. Hebel folgt nun feinem Webergewichte und der Wirkung 
der Feder 82, d. h. er finkt mit dem äußeren Ende fo weit nieber, 
bis er ein anderes Hinderniß finvet. 

Diefes Hinderniß ergibt fi in einem zweiten ebenfalls um ben 
Bolzen K? drehbaren Hafen p?, auf welden ji der an Y befeftigte 
Stift o? auflegt, wenn derſelbe vorgeſchoben ift. In der gegenwärtig 
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in Fig. 238 und 241 gezeichneten Stellung iſt er noch nicht vorge: 
ſchoben, er kommt erft gegen Ende des Wagenlaufes in dieſe Stellung. 
Der. Hafen p? bilvet nämlich den einen Arm eines Winfelhebels, deſſen 
anderer Arm mit einer Zugftange q? verbunden ift. Diefe Zugftange 
ift oberhalb mit dem gefrümmten Arme V? verbunden, welcher an ben 
Schaft W* angegoffen ift. An dem Schafte W? befindet ſich ferner 
ein Pappen, auf welchen ver Hebel X? feftgefchraubt ift. Wird nun 
ver letztere Hebel etwas gehoben, jo bewegt ſich q? fo viel nach oben, 
daß p? unter o? gerückt wird und daher nad) Wegziehung des Hafens 1? 
dem Hebel Y mtr geftattet, um eine geringe Größe niederzuſinken. 

Wenn fid) das vordere Ende von Y um den Abſtand ber beiden 
Hafen 1? und p? um den Wagenlauf zu beenden ſenlt, fo hebt ſich 
das hintere Ende um fo viel, baß durch die Zugftange X der Hebel T 
ans feiner tiefften Stellung in die nächfte höhere übergeht, wobei ſich 
ſich der an ihm angebrachte Vorſtoß U etwas über R erhebt. Es 
macht daher auch die Steuerwelle I nunmehr eine Viertelvrehung, bis 
der Daumen V ſich gegen die Scheibe W legt, wie die vorher be- 
fchrieben wurbe, und hierbei wirft bie in ber Friktionsſcheibe N zur 
Seite angebradyte Spur (Fig. 244) auf den einarmigen Hebel E* 
(Fig. 258) in der Art, daß berfelbe die mit ibm an einem kürzeren 
Hebelarm verbundene Schiene F', melde rechtwinfelig gegen die Länge 
bes headstock beweglich ift, in Fig. 258 nad) rechte au verfchiebt. 
Hierdurch erfolgt zunächſt 

die Ausrüdung des Stredwerfs, denn nad Fig. 253 be- 
findet fi) am Ende von F'! ein Zapfen a', der gegen den Hebel G' 
wirft, Ietterer hat an feinem Ende eine Gabel, welche ven Hals des 
Kuppelungsmuffes von f umgreift; e8 wird alfo durch die befchriebene 
Bewegung von F' der Kuppelungsmuff von f abgezogen, daher auch f 
mit der Vorberzylinderwelle aufer Verbindung gefegt; ferner 

bie Ausrüdung der Wagenbewegung, beim nad) Fig. 252, 
253 und 257 befindet fi an dem andern Ende von. F' ein vertikaler 
unten mit einer Gabel verfehener Arm b' angeſchraubt, ber mit feiner 
Gabel ven Hals des Kuppelungsmuffes von p umgreift und bei ber 
jet eintretenden Bewegung durch Zurückziehung des Kuppelungsmuffes 
das Rab p mit der Welle aufer Berbindung fest, an — ſich die 
Seiltrommel q befindet. 

Aus der Form der in N angebrachten Spur Fig. 244 ergibt fich 
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zugleich, daß die Zylinderbewegung und Wagenauszugsbewegung in drei 
Stellungen der Scheibe N und Welle I ausgerüct bleibt, daher nur nach 
voller Beendung des Wageneinlaufes wieder eingerlict wird, wenn I die— 
jelbe Stellung einnimmt, welche in der Zeichnung Fig. 244 dargeftellt ift. 

Indem die Steuerwelle I aus der erften im bie zweite der oben 
bejchriebenen Stellungen gegenwärtig übergeführt wurbe, ift nad) der 
Seftalt des Kammes K (Fig. 267) eine Einwirkung von bemfelben 
auf die Riemengabel Z nicht ausgelibt worden, e8 bewegt ſich daher 
die Hauptwelle E noch fort und bewirkt fortgehend die Spindelbewe— 
gung durch den Twiſtwirtel x zur Erzeugung des Nachdrahtes. 

Der Stillftand der Spindeln hängt von der Zähnezahl des 
Zählrades ce! (64—74 Zähne) ab, in weldyes die am vorderen Ende 
der Hauptwelle E angebrachte eingängige Schnede d' eingreift, und 
das ſich an einer Furzen Querwelle befindet, die an dem andern Ende 
mit ber bereits erwähnten an einer Stelle durchbrochenen Scheibe W 
verbunden ift. Gegen dieſe Scheibe W legt fih ver Daumen V 
(Big. 242) und erhält dadurch die Steuerwelle I in ihrer zweiten vor- 
ber gefchilverten Page. Tritt num bei der auf W übertragenen Dre» 
bung der Ausfchnitt von W dem Daumen V gegenüber, fo beginnt 
die Steuerwelle I ihre zweite Viertelfreisprehung, der Kamm K wirkt 
nun fo auf Z ein, daß der Riemen ganz von C meggelegt wird und 
nur auf D verbleibt, es hört mithin die Bewegung der Hauptwelle, 
folglich auch die Spinvelbewegung auf, und es beginnt 

C) die dritte nur furze Zeit andauernde Bewegungsperiobe. 
Während verfelben fteht die Steuerwelle I wieder ftill, da jett ber 
Borftoß U an dem Hebel T durdy die vorher bejchriebene Bewegung 
des Hebels Y gegen den Anja R' von P fi anftemmt, bis zu deſſen 
Höhe er dadurch gebracht wurde, daß, wie vorher befchrieben worden 
ift, das vordere Ende Y fi von dem Hafen 1? auf den Hafen p? 
legte. 

Die Rückdrehung der Spindeln, um bie an den Spinveln 
ihraubengangförmig auflaufenden Garnfäden abzufchlagen oder abzu- 
winden, wird burd eine Rückwärtsdrehung der Hauptwelle bewirkt, 
welche dadurch möglicd wird, daß der Treibriemen nicht mehr auf ber 
Feftfcheibe der Hauptwelle, fondern auf D liegt. Die entgegengefette 
Drehung der Hauptwelle erfolgt aber in folgender Art. Das an ber 
Losſcheibe D befindliche Zahnrad F von 33 Zähnen greift unterhalb 
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in das Rad H' (50 Zähne), das mit dem letzteren verbumbene Getriebe 
I' (18 Zähne) in das Rab K' (33 Zähne) und das mit biefem ver- 
bundene Getriebe L' (13 Zähne), in das auf der Hauptwelle loſe 
gehende Bremsrad H (72 Zähne). Die Figuren 242, 252, 255, 
257 machen die befchriebene Bewegung beutlih, Das Bremörad H, 
welches ſich vermöge der befehriebenen Verbindung fortwährend auf 
ver Hauptwelle dreht, ift nun gegenwärtig durch die am I befindliche 
Aus» und Einrückſcheibe L (Fig. 264, 265) umd durch dem boppel- 
armigen Hebel M' (Fig. 255) fo gegen die auf der Hauptwelle figende 
Bremsfcheibe gedrüdt, daß er legtere, und zwar in entgegengejegter 
Richtung als den Treibriemen, mitnimmt. Es ift zugleich aus ber 
Form von L erſichtlich, daß nur in der jest Statt findenden Stellung 
der Steuerwelle I eine Verbindung von G ımb H Statt findet, in 
allen übrigen Stellungen aber G und H getrennt find. 

Die Rückdrehung der Spindeln muß gleichzeitig mit einer Sew 
tung des Aufwinders Statt finden, damit in dem Garne nicht 
Schleifen entftehen. Es erfolgt dies durch die anf die Welle der 
Schnurtrommeln übertragene rücwärtsgehende Bewegung, wie die nach— 
olgende Beſch reibung deutlich machen wird. 

Auf» und Gegenwinder müſſen zunächft während des Wagenaud- 
zuges in unbeweglicher Stellung verharren, ohne die auszuſpinnenden 
Fäden zu berühren, Es find zu dem Ende an mehreren Stellen länge 
des Wagens Epiralfevern N' (Fig. 252 und 254) angebracht, melde 
mittelft kurzer Pederriemen die Aufwinderwelle in einer foldyen Lage 
halten, daß der Aufwinbebraht in geringer Entfernung über den Fäden 
fteht. Der Gegenwinder wird hierbei in feiner Stellung ein wenig 
unter den Fäden durch an Fetten hängende Gewichte erhalten. Auf 
der Gegenwinderwelle befinden ſich nämlich Scheiben i® (Fig. 202), 
welche fo durchbrochen find, daß fie die Aufwinderwelle durch ſich hin- 
durchgehen laſſen, und auf denen Ketten liegen; dieſe Ketten find auf 
der einen Seite mit ven Gewichten O' belaftet, deren Größe durch 
aufzulegende Gewichtfcheiben i? regulirt werden kann, und deren Wir- 
fung während des Mageneinfchubes auf jeder Seite des Heabftod durch 
einen großen beſchwerten unterhalb an dem Wagen hängenden Hebel P', 
ben fogenannten Hechtkopf, vergrößert wird. Auf der andern Geite 
gehen diefe Ketten von den Scheiben i? herunter nad) den Peitrollen f' 
und von denfelben wieder herauf nach Hebeln, meldye an der Aufwinber- 


V. Das Feinipinnen. 307 


welle angebracht find. Hierdurch wird erzielt, daß, wenn ber Gegen: 
winder durch O! und P! nach oben gebrüdt wird, der Aufwinder fich 
herabbewegt, was bie entfprechenbe Spannung ber Fäden zwifchen den⸗ 
felben zur Folge hat. Bei der Funktion dieſer Theile während bes 
Fadenabſchlags ift nun aber das beim fpäteren Aufwinden erforderliche 
Spannungsgewicht nicht notwendig, im Gegentheil würde bei Anwen- 
dung beffelben Gefahr vorhanden fein, daß bie Fäden reifen, e8 wird 
daher ein Theil diefes Gewichtes dadurch neutralifirt, daß fi beim 
Ende des Wagenlaufes die Hechtlöpfe P' zu beiden Seiten des Head» 
tod anf die am Boden angebrachten Rollen g' auffahren (Fig. 252) 
und dadurch um fo viel gehoben werben, daß fie die vorher erwähnten 
Ketten nicht belaften; auf Iegtere wirken daher dann nur noch die Ge⸗ 
wichte O! und bie auf denſelben liegenden Gewichtſcheiben 12. 

Auf der Spindeltrommelwelle befinden ſich nun innerhalb des 
Wagens eine Anzahl von Scheiben und Rädern, theils loſe, theils 
feſt aufgeſteckt, welche in ber Detailzeichnung Fig. 259 dargeſtellt, 
und einzeln ober theilweiſe auch in den Figuren 242, 253, 254, 260, 
261 fihtbar find. Im Big. 259 find bei Q'Q' vie Lager dieſer 
Spindeltrommelwelle, bei z ein Theil ver Spinbeltrommel auf ber einen 
Seite zu fehen; y ift die bereits früher erwähnte voppelfpurige Schnur- 
Ideibe, durch welche die Spindeldrehung auf dieſe Welle übertragen 
wird. R* ift ein auf der Welle feftfigenves Sperrrad von 60 Zähnen, _ 
auf welches ein Sperrfegel h' wirft, der mittelft einer auf die Nabe 
des Rades geflemmten Feder h* ſtets gegen die Zähne des Sperrrabes 
gedrüdt wird und fi um einen Zapfen dreht, welcher in eines ver an 
ber Peripherie der Scheibe S'! vorhandenen Löcher eingelegt werben 
konn. Die Scheibe S' ift um die Welle drehbar und mit einem 
Lappen verfehen, der zur Befeftigung der Kette T' dient, welche letztere 
fi auf die Nabe von S' anfwidelt, ſobald ſich viefe Scheibe in Fig. 260 
nach links herumbreht. Die Kette T' geht von S' aus nady einer 
Rolle U? (Fig. 242, 254), welde an dem einen Hebelarm eines 
Winkelhebels angebracht ift, deſſen anderer Hebelarm U‘ nad unten 
zu geht und bei dem ausgefahrenen Wagen an ven Bolzen k' des 
großen Hebels Y anftößt (Fig. 242), daher auch durch dieſen in der 
in der Figur gezeichneten Lage gehalten wird; von U? geht die Kette 
T' nach einem auf der Aufwindermwelle befeftigten bogenförmigen Hebel 
V! (Fig. 249, 254). Erfolgt nun eine Drehung ber Scheibe S' 
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durch den Sperrtegel h' während ver Rückdrehung ver Spindeln in 
dem oben angedenteten Sinne, d. h. in Fig. 260 nad links zu, fo 
windet fid) die Kette T' auf die Nabe von S', es dient ihr dabei U® 
als Peitrelle und fie zieht den Hebel V' nach unten, dreht dabei bie 
Aufwindermwelle fo, daß fi) der Aufwindebraht an den Spindeln fentt, 
und hierbei der Gegenwinder durch Bermittelung der angegebenen Ge— 
wichte und Stetten die Spannung ber Fäden fichert, indem er fich an— 
gemejjen hebt. Da nun die Yinfsorehung der Spindeltronmelmwelle 
bereit8 vorher befchrieben war, jo wird hiermit nachgewieſen fein, daß 
mimittelbar in Berbindung mit berfelben durch Vermittlung von R* 
und h*' die erforderliche Bewegung des Aufwindedrahts eintritt. 

Sobald ſich der Aufwindedraht niederbewegt hat, muß der auf V' 
von der Kette T' ausgelibte Drud wieder aufhören, damit die jpäter 
weiter zu bejchreibenden Funktionen desfelben richtig erfolgen können. 
Es geſchieht dies aber dadurch, daß nad Beginn des Wageneinzuges 
U! nidyt weiter zurücgehalten wird, U? fid daher heben kann und 
dadurch die Kettenfpannung aufgehoben iſt. Nachdem durch Rechte: 
drehung der Spinbeltrommelmelle tie Kette von S' fich abgewidelt hat, 
tritt U® und U' wieder in die gezeichnete Stellung, und es ſetzt vie 
Einrichtung des Sperrrades R* der Rechtsdrehung überhaupt ein Hin— 
derniß nicht entgegen. 

Das Rückwärtsdrehen der Trommelmelle jetst aber gleichzeitig vor- 
and, daß bie auf die furze Trommel W*' laufende Kette 1', melde 
fpäter ausführlicher erwähnt werben wird, etwas abgewidelt werden 
kann. Es gejchieht dies durch das Eperrrad X ' und die Scheibe Y' 
in Sig. 259; beide find ebenfo durch einen Sperrfegel und Fever mit 
einander verbunden, wie dies vorher bei R* und S! befchrieben wurde 
und in Fig. 261 abgebilvet if. X ' figt au der Spindeltrommelmelle 
feft, Y' dreht fih um dieſe Welle und ift mit dem Zahnrade Z’ 
(26 Zähne) verbunden, weldes in das an der Trommel W' ange- 
brachte Zahnrad von 66 Zähnen eingreift, hierdurch die auf ber 
Trommel W' von 5%, Zol Durchmeſſer aufgemundene Kette 1! etwas 
abwidelt und fomit das ſich fonft der Nücdwärtsprehung der Spindel: 
trommelwelle entgegenftellende Hinderniß befeitigt. 

Während der hier angedeuteten Bewegungen muß der Wagen in 
feiner äußerften Stellung unbeweglid) erhalten werden; es gejchieht dies 
dadurch, daß am Geftell außen ein Haken t? (Fig. 252) angebracht 
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ift, gegen weldyen unterhalb eine Feder wirft; über denſelben fchiebt 
fih der am Wagen befeftigte Zapfen u? und bewirkt dadurch den 
Stillftand des Wagens, bis t? zurüdgezogen wird. 

Damit nun 

D) die vierte Bewegungsperiode 
beginnen fönne, muß fi die Steuerwelle zum dritten Male um 90° 
drehen. Hierzu wird die Veranlaſſung dadurch gegeben, daß der Nie- 
dergang des Aufwindebrahtes an einem beftimmten Punkte gehemmt 
wird. Es erfolgt dies dadurch, daß der Riegel w '! in ven Ausfchnitt 
v' des auf der Welle I? befeftigten Seftors einfällt (Fig. 249, 250, 
251). Die Welle I? Tiegt nämlich parallel zur Aufwinderwelle A* 
(Big. 251) und ift mit dem Zahnradſektor y' verfehen; dieſer greift 
in den gezahnten Theil y* des erwähnten Seftors, dreht venfelben bei 
Senfung des Aufwindeprahtes a° in Fig. 250 nach rechts und bewirkt 
dadurch, daß der Ausfchnitt v' dieſes Seftor8 bei einer beftimmten 
Stelle der Senfung dem Riegel w' gegenübertritt. Sobald dies ge- 
ſchieht, finft w' in v! ein, der Aufwindedraht bleibt ftehen, und bie 
fernere Bewegung desfelben ift von der Art und Weife abhängig, wie 
von w' aus auf ben gefammten verbundenen Mechanismus, der fpäter 
noch ausführlicher befhrieben werben foll, die Bewegung übertragen 
wird. Ebenfo wird fpäter näher angegeben werben, durch welde Ein- 
richtung bewirft wird, daß der Aufmwindebraht nicht immer in gleicher 
Höhe, fondern ſtets etwas höher zum Stillftande fommt. Der Riegel 
w* befindet fih nun an einem Hebelarm, weldyer an ver Stelle, wo 
er über die Welle I? gefchoben ift, ein ovales Loch hat, für feine 
höchfte und tieffte Stellung paſſend, zugleich eine feitliche Berftärkung L?, 
welche gemwifjermaßen als Nabe oder als ovaler Ring erfcheint, durch 
welchen 1? umfchloffen wird. Ju der hier gezeichneten Stellung, wo 
der Riegel w' no auf dem ungezahnten Theile des Sektors liegt, 
ſteht die obere Fläche von L? fo hoch, daß beim Ende des Wagen- 
ausſchubes diefelbe in bie in Fig. 238 punftirt gezeichnete Stellung 
fonımt und dadurch ben Hebel x? in die punftirte Stellung hebt, was 
zur Folge hatte, daß, wie bereitS oben angegeben war, mittelft bes 
Hebels v? umd der Zugftange q? der Hafen p? fo weit vorwärts be- 
wegt wurde, daß er den Hebel Y durch den Stift 0? auffing und ihm 
die Stellung anwies, in welcher er ſich bis jet befand. 

Fällt nun aber w' in ven Einfchnitt v' (Fig. 250), fo fenkt fich 
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die Oberfläche von L? bis zur Berührung mit 1?; der Hebel x? folgt 
nad) bis der Arm V? auf dem Stifte r? aufruht, und tritt dabei in 
die in Fig. 238 gezeichnete Stellung, die Zugftange q? fchiebt dabei 
den Haken p? unter 0? weg, der Hebel Y ift folglicy nicht meiter 
unterftügt, er finft alfo nieder, bis er ſich auf ein feine Bewegung 
aufhaltendes Stelleifen auflegt. Hierbei hat das hintere Ende von Y 
durch die Zugftange X den Hebel T fo hoch gehoben, daß er mit feinem 
Borftope U (Fig. 246, 247) über den Anſatz R! der Scheibe P her» 
auffommt und daher ver Steuerwelle I in ver früher befchriebenen Art 
geftattet, ihre dritte Biertelumdrehung zu madyen, welde num dadurch 
begrenzt wird, daß ſich U gegen ven Anfag R? ftemmt. Zugleich be— 
wirft aber ver Hebel Y durch die mit ihm verbundene Zugftange y?, 
weldye oberhalb gejchligt ift (Fig. 252), ein Zurüdziehen des Ha— 
fens t?, durch welchen ver Wagen an dem Zapfen u? zurüdgehalten 
wurde. 

Bei dieſer dritten Bewegung der Steuerwelle wird nun zunächſt 
nach der Form des Kammes K die Riemengabel in ihrer vorhergehenden 
Stellung erhalten, d. b. fo, daß der Treibriemen auf der Posjcheibe 
D liegen bleibt; ferner wird durch die Spurfcheibe L und ven Hebel 
M' die bis jet eingerückt gewejene Friktionsfcheibe G durch Zurück- 
ziehung des Rades H von leßterem getrennt; endlich tritt aber auch 
die Spurfcheibe M (Fig. 255, 262, 263) in Wirkfamfeit, durch welche 
bie Bewegung zum Hereinfahren des Wagens eingerüdt wirt. 
Diefe Spurjcheibe bewegt nämlich den Hebel A? (Fig. 255), fo daß 
bie Kuppelung des Tonifchen Getriebes B? eingerüdt und dasſelbe daher 
mit der Welle D? verbunden wird. Da fih nun an biefer Welle 
zugleich das früher erwähnte Rad K' befindet, fo geht von F aus 
durch H', I' und K* die Bewegung auf B? und von bier auf das 
an ber Einzugswelle befindliche fonifche Rad C? über. Da nun ber 
Wageneinzug anfangs mit anwachfender und zuletzt mit verminderter 
Geſchwindigkeit erfolgen foll, fo ift an ber zulegt erwähnten Welle 
eine Doppelſchnecke E? angebradht. An der einen ſchwachen Stelle 
von E? ift das Seil F? befeftigt, läuft über die am Ende des Wagen» 
laufs angebrachte Leitrolle F? nad) dem am Wagen angebrachten Zapfen 
F*; an ber andern ſchwachen Stelle der Schnede dagegen das Seil F’, 
welches über bie Leitrolle F* nady dem am Wagen befindlichen Zapfen 
F? gebt. An den Zapfen F* und F' kann, wie bie bereits früher 
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bei den Zapfen t und w bejchrieben wurbe, eine Verkürzung des Sei- 
les durch eine Sperrradftellung vorgenommen werben (Fig. 242, 253). 

Die Spindeldrehung muß mit einer Gefchwindigfeit erfolgen, 
welche befto größer ift, auf einen je geringeren Durchmeffer des Kößers 
fih der Faden aufwindet, wenn dabei ein gleihförmiger Wageneinlauf 
vorausgeſetzt wird, welche aber gleichzeitig an den Geſchwindigkeits— 
veränberungen des Wageneinlaufs Theil nimmt, fo daß fich hieraus 
ergibt, daß fie von der erften Bewegungsſcheibe C aus nicht hervor: 
gebracht werben fann, fondern mit der Wagenbewegung in innige 
Berbindung gefegt werben muß. 

Hierzu dient wefentlih der gezahnte Quadrant F*, welder 
durch das Getriebe p! von 17 Zähnen, das fid) mit der Seiltrommel u 
an gleicher Welle befindet (Fig. 242, 253), beim Auszuge des Wagens 
um ben vierten Theil einer Umdrehung bewegt und babei in eine 
ſolche Lage gebradht wird, daß der an feinem rechten Ende befindliche 
Arm in aufgerichtete Stellung kommt. An diefem Arme befinbet ſich 
die zweigängige Schraubenfpindel m', anf welche, längs bes Armes 
verfchiebbar, die Mutter n! aufgefchoben ift; von letzterer geht die 
Kette 1' aus, welche nad der Trommel W' geführt und auf biefer 
befeftigt ift. Von dieſer Kette wurde bereit oben angegeben, daß fie 
beim Abfchlagen des Garnes von den oberen Spindelenden etwas ab» 
gewunden werben müfje, um bie Linksprehung der Spindeln zu ge- 
ftatten. Beim Ausfahren des Wagens wird die Fette 1' dadurch auf 
die Trommel W*' aufgemidelt, daß eine im Heabftod ausgefpannte und 
durch das Gewicht O! ftraff erhaltene Schuur O°? längs des Wagen- 
laufes angebraht und um W* gewunden ift, melde während bes 
u Wagenanszuges die fi längs der Schnur bewegende Trommel zur 
Drehung in dem Sinne nöthigt, um die Kette aufzumwideln. Einer 
Drehung in diefer Richtung fett aber die Spinbeltrommelwelle, mit 
welcher W' durch das Sperrrad X! und bie Scheibe Y' verbunden 
ift, ein Hinderniß nicht entgegen. 

Wird nun der Wagen eingezogen, jo wird wenn man zunächſt 
vorausſetzt, daß der Endpunkt nm! der Kette 1* hierbei ftill ftehe, bie 
dem Wagen folgende Trommel W' genöthigt fein ſich zu drehen, da⸗ 
mit ſich die Kette 1! abwideln Kann, und hierdurch wirb mittelft bes 
an der Welle von W' angebrachten Zahnraves z* (Fig. 253) eine 
drehende Bewegung auf z' übertragen, welche durch ben an y' 
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angebrachten Sperrfegel (Fig. 259, 261) auf X' und bierburd auf 
die Spinbeltrommelwelle übergeht, e8 erfolgt daher auch eine Drehung 
der Spindeln, wie fie zum Aufwinden des Garnes auf die Kötzer 
vorausgefetst werben muß. Nun foll aber die Bewegung der Spindeln, 
nach der Wagenbewegung bemefjen, zu Anfang des Wageneinzugs lang- 
famer, am Ende des Wageneinzugs jchneller erfolgen, da ſich bei der 
regelmäßigen Kögerbilvung (abgefehen von der Bildung des Anfages) eine 
koniſche Fadenſchicht auf das bereits aufgewundene Kötzerſtück auflegt ; 
es iſt daher auch nöthig, daß fich die Trommel W*' anfänglicdy lang- 
famer, zuletzt fchneller drehe und es erfolgt dies dadurch, daß bie 
Kette 1! anfänglich mehr, zulegt weniger nachgelaffen wird, oder mit 
ihrem Enbpunfte n! dem Wageneinzuge folgt. Segen wir voraus, 
taß fi die Mutter n! am oberen Ende der Schraube m! befinde, 
jo erfolgt dies dadurch, daß beim Wageneinlaufe durch das Seil v 
die GSeiltrommel u entgegengejegt als beim Wagenauszuge gebrebt 
wird, biefe Drehung geht durch p' auf den Quadranten F* über, ver 
vorher vertifal ftehende Arm vesfelben jenft fi) mehr und mehr und 
e8 bat daher ver Anfangspunft n! der Kette 1' nady einem beſtimm— 
ten Theile des Wageneinzuges fi) in der Richtung des Wagenlaufes 
ungefähr um fo viel nad W*' zu werichoben als der Coſinus des 
Neigungswinfel® beträgt, ven m! gerade mit einer horizontalen Linie 
macht. Um biefen Betrag ift der Zug der Kette vermindert worden 
und es wird Daher anfänglich eine geringere, zulegt eine größere 
Drehung von W', daher andy ver Spindeltrommelwelle und ver 
Spindeln, erfolgen. 

Es ift erfichtlih, daß die Größe, um welche der Anfangspunkt 
n' der Kette 1! fi) während eines Wageneinzuges der Trommel W' 
nähert, ſtets dieſelbe bleiben wird, wenn nm! viefelbe Stellung hat. 
Nun iſt aber n! längs der Schraube m! verfchiebbar. Diefe Ein- 
richtung iſt behufs der Bildung des für die Kögerforn beim Beginn 
der neuen Köger erforderlichen Anfages getroffen, welcher die Form 
eines Doppelfegels hat. Da anfänglich eine überaus geringe Differenz 
in der Spinvelgefhwindigkeit vorhanden ift, wein nad) dem erften 
MWagenauszuge die Kötzerbildung begonnen wird, fo wird nad Ab⸗ 
nahme der vollendeten Köger n! an das untere Ende der Schraube 
m! gebradyt und es findet nun die Aufwindung fo Statt, daß bie 
Bewegung von n' gegen W*' zu für einen Wagenauszug auferorbentlic 
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gering wird; je größer die Stärke des zu bildenden Anfages wird, 
defto größer muß dieſe nachgebenvde Bewegung von n! werben, es 
läßt ſich diefelbe aber nicht anders reguliven als dadurch, daß bie 
Fadenfpannung bei einer beftimmten Stellung von n! nicht zu groß 
wird, umb hierzu dient ein befonderer Regulirungsapparat. 

An dem Gegenwinderarme q! und an einem Arme r' ver Auf— 
winberwelle befinden ſich nämlich Heine Hafen, an denen die Enven 
einer Kette befeftigt find, welche um eine Heine Rolle an dem be- 
ſchwerten Hebel G? fo gelegt ift, daß dieſer Hebel durch bie fette 
getragen wird (Fig. 242, 253, 254). An dieſem Hebel ift unten 
eine Gabel angebracht, innerhalb deren der obere Lauf eines ſchmalen 
enblofen Riemens G? liegt; unter demfelben befindet fih die am Wa— 
gen angebrachte Auflage s', auf welche ſich der Hebel G? auflegt und 
den Riemen G? dabei einpreft, wenn das Gewicht des Hebeld G? 
nicht durch bie Fette getragen wird (Fig. 254). Der Riemen G® 
(Fig. 253) geht über die ganze Fänge des Wagenlaufes, ift am vorde- 
ren Ende über die Riemenfcheibe t! und am hinteren Ende über die 
Riemenfcheibe t? gelegt; die Niemenfcheibe t' ift auf den Zapfen auf- 
geſchoben, um welchen ſich der Duadrant dreht, und enthält ein koni— 
ſches Rad t? angegofjen, welches in das an der Schraubenfpindel m ' 
figenve Tonifche Rad von gleicher Zähnezahl t* eingreift. Wirb nun 
bei einer zu großen Fadenfpannung ver Gegenwinber zu tief nieberge- 
vrüdt, fo hält er ben Gewichthebel G? nicht mehr freiſchwebend; 
derfelbe Legt fi auf das am Wagen befindliche Stelleifen s' auf, 
preßt abet den Riemen G? ein, und e8 wirb fomit diefer Riemen mit 
dem eingehenden Wagen vormärts gezogen, was zur Folge hat, daß 
fid) t* dreht und durch £? auf t* eine Drehung überträgt, durch weldye 
n* etwas höher hinaufgefchoben wird, folglich auch bei dem nächſten 
Wageneinzuge fid um mehr als vorher der Trommel W' nähert. 
(Statt wie hier den Hebel G? gleichzeitig an einen Gegenwinder- und 
Aufwinderarm anzuhängen, bringt man venfelben aud nur mit. dem 
Gegenwinder in Verbindung und erhält dadurch eine noch fräftigere 
Regulivung durch den Unterfchied in der Fadenſpannung.) 

Die hier angebeutete Selbftregulirung, der Fadenſpannung ent» 
ſprechend, dauert nun fo lange fort, bis der Kern oder Auſatz bes 
Kögers gebildet ift; dann ift m! am oberen Ende der Schraube m’ 
angelangt, es bleiben ſich nunmehr die Differenzen in der Spindel 
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wegung bei jeder aufzulegenden Fadenſchicht gleich, es tritt eine zu 
große Fadenfpannung nicht mehr ein und die Regulirung hört nun 
von felbft auf, e8 wird daher nun das Gewicht des Hebels Ge ftetig 
von dem Aufwinder und Gegenwinder getragen. 

Sollte bei der nunmehr regelmäßig fortgehenden Aufwindung ber 
koniſchen Schichten noch eine Unregelmäßigfeit im Kötzer fich zeigen, 
fo ift an dem Quadranten noch ein Korreftionsapparat vorhanden, durch 
welchen der Zug ber Kette 1! gegen die Trommel W*' nad) dem Ende 
des Wagenlaufes zu noch etwas verjtärft werben kann. Es ift nämlich 
am oberen Ende des Quadrantenarmes noch rechtwinfelig gegen bens 
felben ein Arm H? (Fig. 242) angefchraubt, in welchen: ſich ein Bol« 
zen u! längs eines Schlitzes ftellen läßt; diefer Bolzen brüdt beim 
Niedergange auf die Kette 1! und zieht fie defto mehr zurüd, im je 
größerem Abftande von dem Quadrantenarme er ſich befindet. Se 
nad) Bedarf wird diefer Bolzen, wenn es überhaupt nöthig ift, im 
größere oder geringere Entfernung geftellt, um baburd die Spinvel- 
drehung am Ende des Wagenlaufes mehr oder weniger zu vergrößern. 

Aus Fig. 242 ift endlich erfichtlih, daß am oberen Ende der 
Scraubenfpindel m! ein vierediger Zapfen angebracht ift, auf welchen 
fi) eine Kurbel anffegen läßt, um nad Vollendung der Köger und 
für den Beginn neuer die Schranbenmutter n! aus der höchften Stel- 
lung in bie tieffte niederzufchrauben, 

Was enblid die Bewegung bes Aufwinders betrifft, um 
eine vegelmäfige Kögerform zu erzeugen, jo darf derſelbe nad) jedem 
Wageneinzuge nicht wieder fo tief finken als vorher, fondern muß 
etwa um eine Yabenftärke höher zu ftehen kommen; ‚ferner muß er 
fid) fo bewegen, daß bie Fäden in fpiralfürmigen Gängen fi auf 
den oberen Theil des bereits fertig gewunbenen Kötzers auflegen. 
Hierzu dient namentlich die Copping-plate und die in Fig. 249 — 251 
abgebilveten bereits theilweife befchriebenen Theile. Ad ift hier die Auf- 
winberwelle, weldye durch einen Arm mit dem Aufwindedrahte a® ver- 
bunden ift; G*° die Gegenmwinderwelle, die durch q' mit dem Gegen- 
winderbrahte g° verbunden ift. Die Beftimmung des an A> ange 
bradyten Hebels V' ift bereit8 früher angegeben worden. I? ift vie 
parallel zur Aufwinder- und Gegenwinderwelle im Mittelftüd des 
Wagens liegende Welle, deren Lager durch Stellſchrauben entfprechend 
geftellt werden können (Fig. 242). Auf I? befindet ſich der theilweife 
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gezahnte Sektor K? loſe aufgeftedt, welcher bei y* verzahnt ift, bei 
v' den Einfchnitt für den Riegel w' hat und durch y* und y'! bie 
brehende Bewegung auf A® überträgt. Neben K? befinet fih der 
bereit früher erwähnte ovale Ring L?, an welchem oberhalb der nad) 
dem Riegel w' gehende Arm angebracht ift, ver ſich zur Seite weiter 
fortfegt und an dem Hebel M? drehbar befeftigt iſt. M? ift um I? eben⸗ 
falls drehbar und ift unterhalb des Zapfens, der ihn mit w* verbindet, 
mit einem Bolzen x? verfehen, welcher auf ber längs des Headftod 
augebradhten Copping-plate N? hingleiten foll und daher mittelft einer 
Stahlfever x? ftets auf deſſen obere Kante aufgebrüdt wird. Da nun 
M? fih um I? drehen kann, fo wird fi M?, wenn ber ganze Mecha- 
nismus durch I? mit dem Wagen fortrüdt, in dem Maße ein wenig 
heben und fenfen, wie dies bie obere Kante der Copping-plate N? 
erforderlich macht und diefelbe Bewegung auf den Riegelarm w ' über— 
tragen, mit welchem er durch einen Zapfen verbunden ift. Diefe 
Dewegung geht num won dem Momente an auf den Seftor K? über, in 
welchem w' in v' einfinkt, und dauert fo lange als w' in v! ruhen bleibt. 

Das Einfallen von w* in die Vertiefung v' erfolgt bei der be— 
reit8 früher beichriebenen herabgehenden Bewegung des Aufwinders 
in dem Zeitmomente, wo v' über w* tritt, durch die nach jedem 
Wagenzuge eintretende Veränderung in der Stellung der Copping- 
plate, d. h. durch die allmälige Senkung derſelben wird bewirkt, 
daß bei jevem folgenden Wagenzuge w in einer etwas weiter nach links 
ktegenden Stellung fteht als vorher, der Aufwinder wirb daher auch 
ftet8 etwas früher als vorher ftehen bleiben; das Einfallen von w’ 
in v' hat aber ein Nieberfinten von L? und fomit, wie bereits be- 
fchrieben ift, die Einrüdung dcs MWagenrüdlaufs zur Folge, und es 
wird fomit beim Beginn biefes Wagenrücdlaufs der Aufwinder in ber 
Lage fein, feine Funktion zu vollbringen. Diefe befteht num darin, 
daß x? der Copping-plate folgt, dabei K? dreht, hierdurch vermöge 
des Eingriffs von y* in y' auch A> dreht, und fomit den Aufwinde⸗ 
draht entfprechend aufhebt. 

Iſt der Wageneinlauf beendet, fo ſchiebt fid) der ovale Ring L? 
mit feiner unteren Seite auf das abgefchrägte Stelleifen O* (Fig. 252), 
er wird babei aufgehoben, rüdt den Riegel w' aus, der Aufwinder 
wird durch bie Federn N' in feiner höchſten Page gehalten, ver Rie— 
gel w*" Tegt ſich auf dem ungezahnten Theil des Seltors K?, mobei 
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L? verhindert wird nieberzufinfen und daher an dem Hebel x’ nad 
Bollendung des nächſten Wagenauszugs die erforderliche Einrückungsbe— 
wegung vornehmen kann. 

Die Copping-plate ift in Fig. 250 und 252 vorn und in Fig. 242 
hinten liegend, in Fig. 253 ift fie von oben, in Fig. 254, 257 
im Durchfchnitte ſichtbar. Es find an ihr zwei Stifte a? und b? 
angebracht, mit welchen fie auf der oberen Kante zweier unter fich 
durch die Schiene P? (Fig. 252) verbundener Schieber ce? und d?, 
der fogenannten Formplatten, ruht. An der vorderen Formplatte c? 
ift eine Mutter e? angebracht, durch welde eine Schraubenfpinvel f? 
hindurch geht; letztere ift im Geſtell fo eingelagert, daft fie eine Yän- 
genbewegung nicht annehmen fann, und trägt an ihrem vorderen Kopfe 
ein Sperrrad g? (zum Wechfeln von 20— 40 Zähnen). Auf das 
Sperrrad wirft ein an der Klinke h? angebradhter Sperrkegel, welder 
das Rad dreht fobald der am Wagen angefchraubte Arm Q? bein 
Wagenauszuge ſich unter die Klinke ſchiebt. Hiernach wird bei jedem 
Wagenausſchube eine Drehung der Schraube f? um einen beftimmten 
aber ftellbaren Theil einer vollen Umdrehung hervorgebracht, wodurch, 
da dieſe Schraube linksgängig ift, die beiven Formplatten um ein 
wenig nach hinten zu verfcheben werden, was zur Folge bat, daß ſich 
die Copping-plate etwas ſenken kann. (Ueber die Geftalt der Form— 
platten vergleiche die Bemerkungen bei Befchreibung des Halbſelfaktors 
in Nr. 37.) Eine folde Senfung hat nun zur Folge, daß ſich der 
Bolzen des Hebel M? etwas tiefer ſenken kann als vorher, daß folglich 
der Riegel w' der Eonftant bleibenden Stellung des Einfchnittes v' fid 
etwas nähert und daß deshalb das Eingreifen beiver etwas früher erfolgt. 
Es tritt daher auch die Hemmung des niedergehenden Aufwindedrahtes 
etwas früher al8 vorher ein. Zur Wiederaufziehung ver Schraube f? 
nach Vollendung eines Abzugs ift vorn an verfelben eine Kurbel angebradt. 

Die ftarf abfallende fchiefe Fläche links in Fig. 252 an der Copping- 
plate bat die Beftimmung, bie fchnelle Hebung des Aufwindedrahtes 
nach beendeten Wageneinzuge zu bewirken, e8 wird durch biefelbe aber 
der Zapfen x? ftarf angegriffen. Man trifft daher aud) bie Einrich— 
tung, w' etwas früher, ald x? an das Ende von N? gekommen ift, 
aus v' zu heben und durch einen auf A® aufgefchraubten Kamm, von 
welchem ein durch eine Feder gefpaunter Riemen ausgeht, die Hebung 
des Aufwindedrahtes zu bewirken. 
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Der Gegenwinder wird nun durd Die Spammung der Fäden je 
nad) Maßgabe der Gewichte O', P! und i? nievergebrüdt. Die An- 
zahl der Auflegeſcheiben i? richtet fi) nach der Anzahl Fäden in ver 
Mule, nad) der dem Köger zu ertbeilenden Feftigfeit und im umge- 
fehrten Verhältniß nad der Feinheit des Garnes. 

Nachdem auf die angegebene Art nad; Hereinbewegung des Wagens 
die vierte Bewegungsperiode ihr Ende erreicht hat, ift nun bezüglich 

E, ver fünften Bewegungsperiode, 
nod anzugeben, wie die verſchiedenen Stellungen eintreten, damit das 
Spiel von Neuen beginnen könne. 

Zunähft muß die Steuerwelle ihre vierte Biertelfreisbewegung 
machen, dies erfolgt dadurch, daß die an der hinteren Wagenfeite mit 
einen Gtelleifen angejchraubte Rolle s* (Fig. 242) auf pas hintere 
Ende des in feiner höchſten Stellung befindlichen Hebels Y aufprüdt, 
und denfelben jo tief niederbrüdt, daß fi der Vorſtoß U an dem 
Hebel T (Big. 247) bis unter R? herabjchiebt, dadurch die Vier— 
teldrehung von I ermöglicht und diefelbe begrenzt, indem fid) U gegen 
R legt, eine Stellung, von welder aus nun wieder das volle Spiel 
der Steuerwelle beginnen fan. Das Niederbrüden des hinteren En- 
des von Y hat aber zur Folge, daß fid) das vordere Ende von Y 
hebt und fid) mit dem Stifte m? in den Haden 1? einlegt. 

Dei dieſer Drehung von I tritt bei der Spurſcheibe L eine Ein- 
wirfung auf ven Hebel M' nicht ein, aber bei M mird burd ven 
Hebel A? die Suppelung von B? auegerüdt, was zur Folge hat, 
daß der Wageneinzug aufhört; gleichzeitig rüct aber der Kamm 
K ven Hebel Z in die zuerft bejchriebene Stellung, fo daß er mit 
dem größten Theile feiner Breite die Riemenfcheibe C bevedt und hier- 
pur die Hauptwelle direft bewegt. Es kann nunmehr die Spin 
deldrehung ohne weiteres beginnen, da x mit E feft verbunden ift; 
Dagegen wird wegen der Bewegung des Stredwerfs und des 
Wagens erft noch erforderlich, daß die Räderpaare e, f und o, p 
wieder gefuppelt werden, was baburd erfolgt, daß bei diefer vierten 
Vierteldrehung N wieder in die in Fig. 244 gezeichnete Yage kommt; 
es erfolgt dabei eine ſolche Berfchiebung von E' und der Schiene F', 
daß die Kuppelungen bei p und bei f eingerüdt werben. 

Zur Begrenzung des Wagenlaufes ift bei v? (Fig. 242) ein 
Stelleifen vorhanden, gegen welches ver Wagen am Ende feines 
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Auszugs anſtößt, und bezüglich des Einlaufes iſt an dem Wagen ſelbſt 
ein Stelleiſen w?, welches gegen das Hauptgeftell antrifft. 

Die Ausdehnung, innerhalb welcher der Aufwindedraht einen Bo- 
gen längs der Spindeln beichreiben kann, ift in Fig. 250 punktirt 
eingezeichnet. 

Bei H°’ (Fig. 252) ift eim Handgriff gezeichnet, durch welchen 
die Mafchine dadurch zur Ruhe gebracht werben kann, daß der mit 
bemfelben verbundene Ausrüdhebel oberhalb den Treibriemen von ber 
Veft: auf die Losfcheibe legt. 

Die Anzahl der Spindeln beträgt 400 bis 500; vie Geſchwindig— 
feit, mit welcher die Hauptwelle umgetrieben wird, etwa 240 Um- 
drehungen pro Minute. 

Was die mehanifhen Verhältniffe der bier befchriebenen 
Selfaktoreinrichtung anbelangt, jo find im Nachfolgenden die Geſchwin—⸗ 
digfeiten und Pieferungsmengen zweier Eremplare berechnet; die auf 
der linken Seite der Gleichungen ftehenden Zahlen beziehen fich auf 
die an der Maſchine abgenommenen Zähnezahlen und Durchmeſſer; 
aus der vorhergehenden Beſchreibung wird leicht zu erfehen fein, zu 
welchen Rädern und Scheiben diefe Dimenfionen gehören. 

Der Selfaltor A war für Garne Nr. 40, der Selfaktor B war 
für Garne Nr. 26 eingerichtet. 

Selfaftor A. Selfaktor B. 

Für eine Umdrehung der Hauptwelle beträgt die Umbrehungszahl: 

bes Vorderzylinders: 











—— 16 
V= BT 0,3556 V= — 0,3556 
bes Hinterzylinders: 
12 27 15 37 
= _— ,„_ ., Vz P —— 0 u, — 
H 58° 50 0,03972 H 58° 50 V = 0,06803 
des Mittelzylinders: 
M=-2?,H= 008289 M=-32H= 0,0907 
24 : 24 . 
der Spindel beim Drahtgeben: 
 _ 20 6”/ 18, 6% j 
8* —. = 206338 S= ı..—tt= 15,16 
He "le / Y 


der Spindel beim Abfchlagen des Fadens: 


Be I 
8 ea; 
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Selfaktor A. Selfaktor B. 
bie Pänge des von dem Hinterzylinder eingeführten Vorgarnes: 
H,=0,03972.1,09.=0,13602” H,=0,06803..1,07°=0,2287‘ 
des durd die Mittelzylinder gehenden Garnes: 
M,=0,05296 .0,95 .„—0,15806‘° M, =0,0907 .0,96 .a=0,2735° 
des von dem Vorderzylinder ansgegebenen geftredten Borgarnes: 
V=0,3556 . 1,09. 7=1,218° V=0,3556 .1,07.7=1,1954 
des Wagenlaufes: 
w— 16 2 18 


=: 4 RE 1,243 
= % 4 2 7). = 1,3037" 
Daher ift die Stredung zwiſchen 
H, und M 1,163 1,196 
M, und V, 7,706 4,371 
V mb W 1,02 1,09 
oder die Stredung im Stredwerfe überhaupt: 
8,955 5,225 
und die Gefammtftredung zwifchen Hinterzylinder und Spindel: 
9,14 5,70 
Die abfolute Zahl der Spindelumbrehungen in der Minute er- 
gibt fi, wenn bie Hauptwelle 247 225 
Umdrehungen macht, zu: 
247 . 20,638 = 5098 225 . 15,16 = 3411. 


Die Zahl der Umprehungen, welche die Hauptwelle bis zur 

Spindelangrüdung macht, beträgt nad Maßgabe des u aber 
70 

Hiervon fällt ein Theil auf die Zeit des Be ein 

Theil auf die Zeit des Nachdrahtes. Da nun der gefammte Wagenlauf 





67'/, Zoll "65% Zell 
beträgt, fo wird verfelbe beendet, während bie Hauptwelle 

67,5 _ 6 _ 

BET *648 a , 


Umdrehungen macht; die Zahl der Umdrehungen der Hauptwelle für 
die Zeit des Nachdrahtes ift daher: 
70 — 54,3 = 15,6 60 — 50,32 = 9,68 
Während des Wagenlaufes können auf die Spindeln 
54,3 . 20,638 = 1120,6 50,32 . 15,16 = 762,9 
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Selfaktor A. Selfaftor B. 
Umprehungen übertragen werben, es wird aber die Zahl dieſer Um— 
prehungen in ver That dadurd) vermindert, daß fi die Schnurſcheibe 
Y felbft an der Twiftfchnur um die Größe des Wagenlanfes abwälzen 
muß, dabei wird fie um 








67'%, 65,5 
ei = 2,339 —— — ID 
—V —V 
Umdrehungen zurückbleiben und daher 
2,339 Ol — 21,8 2,294 Cu = 19,1 
⸗ 7 — ’ 3 ‚ 
/ıs /i 


Drehungen weniger auf die Spindeln übertragen; e8 können daher in 
der That die Spindeln während des Wagenauszuges nur 
1120,6 — 21,8 = 1098,8 762,9 — 19,1 = 743,8 

Umdrehungen erhelten. Es kommt hiernady bei dem Wagenauszuge 
auf den Zoll Fadenlänge ein Draht von 

1098,8 __ 743,8 

67,5 65,5 

und die Spinbelumbrehungszahl pro Minute reduzirt fich während ves 
Wagenlaufes auf: 


= 11,4 


743,8 

11006 7 4999 3411. 762,9 = 3325 

Während des Nachdrahtes erhöht fich die Spindelumbrehungszabl 
auf die vorher angegebene Größe, und es wird baburd dem Faden 
noch eine Anzahl von Umdrehungen mitgetheilt, welche beträgt: 

15,6 . 20,638 — 322 9,68 . 15,16 = 146,8 
jo daß die Gefammtzahl der Umdrehungen für ven Faden bei einen 
Spiele beträgt: 

1098, 8 + 322 = 1420,8 743,8 + 146,8 = 8%,6 
oder pro Zoll der Fadenlänge: 





1420,8 80,6 
> 06 a 16 
wovon während des MWagenauszugs 
77 83 
und dur den Nachdraht 
23 17 


Prozent hervorgebracht worben find. 
Was tie zu Vollendung eines ganzen Spiele® erforderliche Zeit 
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Selfaktor A. Selfaktor B. 
anbelangt, fo befteht diefelbe nah Umgängen ver Hauptwelle berechnet 
aus folgenden Theilen: 
Für bie erfte und zweite Bewegungsperiode find nach dem vor- 
ber Mitgetheilten erforberlic : 
70 Umbrehungen 60 
das Abſchlagen des Fadens von den Spindeln und die Rück— 
drehung derfelben erfolgt während 
6,6 Umdrehungen 5 
zu dem Einfahren des Wagens gehören 
18 Umprehungen 13,75 
daher zu einem wollen Spiele 
94,6 Umprehungen 78,75 
es werden daher in einer Minute 
247 225 
46 = 2,61 nn ‚86 
Spiele beendet. Die Länge des von einer Spindel in einer Stunde 
geiponnenen Fadens beträgt hiernach 
2,61 . 67,5 . 60 = 10570” 2,86 . 65,5 . 60 = 11240” 
und bie theoretiiche Leiftung bei vollkommen ungeftörtem Gange in 70 


Arbeitsftunden 


10570 . 70 _ 11240 .70 _ 
30940 = 245 Zahlen 30940 26 Bahlen 
von Garn Nr. 40. von Garn Nr. 26. 


54) Nachdem eine der jett gangbarften Einrichtungen bejchrieben 
worden ift, werben bie nachfolgenden Bemerkungen bezüglich der übri- 
gen Selfaktorfonftruftionen leichter verftändlich fein. 

a) Die erfte ausführlihere Abbildung und Befchreibung eines 
Selfaktors von Sharp, Roberts und Komp. in Mandefter erjchien 
ın A. Ure’s The Cotton Manufacture of Great Britain, 1836 Bd. 2. 
©. 176 (deutſch von Dr. Karl Hartmann 1837). Ueber die mecha— 
niſchen Berhältniffe eines Celfaktors gibt Scott's practical Cotton 
Spinner (deutſch von Friedrich Georg Wied, Chemuig 1852) eine aus- 
führlihe Berechnung und Zufammenftellung, und die britte Ausgabe 
des englifchen Driginals vom Jahre 1851 enthält zwei Anfichten vom 
Headftod des von Roberts, Dobinfon und Komp. (Globe Works 
Manchester) erbauten Selfaftors. Für das Spinnen von 36er Schuß- 

Technoloq. Enchfl. Suppl. 1 21 
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ipulen fir mechaniſche Webftühle find die Verhältniſſe des Selfaftors 
in folgender Art angegeben: 
Durchmefler. Umprebungen Abmwidelungemeg Beraug. 


in der Minute. 
Hinterzylinder 8,704 en, 1,097 
Mittelzylinder 3," 11,141 26,251 
R 11,718 
Vorderzylinder I* 97,92 307,625“ 1.051 
Wagenauszugsſcheibe 6°, 15,25 323,388 j 
Spindelwirtel 17 5401 


Der Verzug im Streckwerke beträgt: 12,857 
Der Verzug zwiſchen Hinterzylinder und Wagen: 13,516. 

Der Wagenlauf ift = 60,5”, während desjelben finden 1112 
Spindelvrehungen Statt. Der Draht pro Zoll ift 18,38. Die Wa- 
geneinzug&welle würde 54,803 Umdrehungen in der Minute machen, 
und beendet den Wageneinzug bei 2,75 Umdrehungen. Die Quabran- 
tenwelle würde 16,806 Umdrehungen in der Minute vollbringen. 

Es find erforverlih an Sekunden 

für den Wagenauszug 12,3528 

für das Abjchlagen 2,5 

für das Einwinden 3,0107 

zufammen pro Spiel 17,8635; e8 erfolgen da— 
ber in der Minute 3,3588 ober in der Stunde 201,528 Spiele, und 
e8 gibt eine Spindel demnach in der Woche 25,99 Zahlen. 

b) Die im Jahre 1834 patentirte Einrichtung von James Smith 
aus Deanftone ift abgebilvet im Polyt. Centralbl. 1835 ©. 991. Bei 
ihr kommt zur Erzielung der Wagenbewegung ein Mangel» oder Wende: 
rad wor, welches aufen an einem reis mit größerem Halbmeffer bie 
Zähne zum Ausfahren des Wagend und imnerli an einem reis 
mit Heinerem Halbmeffer die Zähne zum Zurückbewegen vesfelben ent 
hält; außerdem ift die ſchon früher von Robertfon vorgefchlagene Ein- 
richtung in Anwendung gebracht, nad; vwollenvetem Wagenauszug das 
Abſchlagen der Fäden nicht durch Rückwärtsdrehen der Spindeln, fon- 
dern durch Abheben verfelben mittelft des längs der Spindeln geführ- 
ten und höher aufwärts bemegten Gegenwinbebrahtes (stripping), 
ohne den Spindeln Drehung zu geben, zu bewirken, wobei der ganze 
Mechanismus wegen Wegfalld der Linksdrehung der Spindeln verein- 
facht wird. Es wird der leßteren Einrichtung vorgeworfen, daß durch 
fie die Garne zu ſtark gefpannt und gebehnt würden, jedenfalls ift 
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diefelbe beim Spinnen feinerer Garne nicht wohl anwendbar, In Amerika 
haben die Smith'ſchen Selfaftors ziemliche Verbreitung gefunden. 

e) Der Selfaktor von Joſeph Whitworth aus Manchefter, welcher 
1835 und 1836 patentirt wurbe und in dem London Journal, Conj. 
Ser. Vol. VII. p. I. und Vol. XV. p. 194 abgebilvet ift, bietet 
außer andern Eigenthämlichkeiten namentlich aud; die Anwendung der 
Schraube zur Erzeugung der Wagenbewegung dar. Auch in Julien 
et Lorentz: nouveau manuel complet du filateur, Paris 1843, 
befindet fih S. 81 eine Abbildung besjelben. 

d) Die Einrihtimg von Craig und Sharp ift im Gewerbeblatt 
für Sachſen 1843 ©. 100 abgebilbet. 

e) Bei dem Selfaftor, auf welchen die Gebrüder Landner in 
Aue 1843 in Sachfen ein Patent erhielten, erfolgte das Ausfahren 
des Wagens durch eine Schraube, das Einfahren durch eine zweite 
Schraube mit größerer und ſich anfänglich vermehrender, zulett wer» 
mindernder Ganghöhe und die Stellung der Copping-plate durch 
ipiralförmig gewunbene Formplatten. Don biefen Mafchinen ift eine 
Anzahl von Eremplaren für einige Zeit in Sachſen in Gang gefommen. 

f) H. Higgins in Mancheſter ließ fi) einen Selfaktor patentiren, 
welcher in der ganzen Anordnung von der gewöhnlichen Einrichtung 
abweicht, Bei demfelben bewegt fi) der die Spinveln tragende Wagen 
nicht horizontal vorwärts und zurüd, fonbern er ift durch Hebelarme 
um einen Zapfen drehbar, ver ungefähr halb fo body al® die oberhalb 
angebrachten Stredzylinder ſich befindet, und macht daher eine bogen- 
förmig auf und nieder gehende Bewegung. Die Maſchine wird baburd) 
zu einer boppelten, daß ſich in ber Mitte zwei Stredwerfe befinben 
und auf beiden Pangfeiten des Geftelle8 derartige fchwingende Wägen 
angebracht find. 

g) An dem Selfaktor von DB. Yothergil und R. Johnſon, der 
1846 patentirt wurde, (vergl. Polyt. Eentralbl. 1847 ©. 1241) wird 
der Duabrant nicht dur einen Zahnbogen mit Getriebe, fondern 
durch eine über eine Trommel gehende Kette bewegt; der Verbindungs⸗ 
punkt diefer Kette mit dem Quadrantenarme ift veränberlid und eined« 
theils hierdurch, anderntheils durch den Unterfchieb zwifchen der Ketten- 
länge, welche fid von der Trommel abwidelt, und der Winfelvrehung 
des Duadranten wird bie regulirende Wirfung des letzteren verftärkt, 
Die Spindeltrommeln werben durch Winfelradvorgelege von einer 
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durch den Wagen gehenden Welle aus bewegt. Es ift ferner eine Ein- 
richtung getroffen um bie Oberfläche des Wagens von den auffliegen- 
den Baummwollfafern zu reinigen; e8 geichieht dies nämlich durch Tuch— 
walzen, die fi) an Hebelarmen befinden, und durch biefelben nad 
etwa 20 Spielen ein Mal fo tief gejenft werben, daß fie die Oberfläche 
des unter ihmen ſich hinbewegenden Wagens berühren, und benfelben 
dabei reinigen. 

h) ®. Mac Lardy hat eine Einritung an dem Aufwinderegu- 
lator angebracht, vermöge welcher ein befjeres Kreuzen der Fäden und 
dadurd eine größere Teftigkeit und Dauer der Kötzer bewirkt wird 
(vergl. Polyt. Centralbl. 1847 ©. 791). 

ji) Die Mechanismen des Selfaftors von W. Eccles und H. Brierly 
(Polyt. Centralbl. 1849 ©. 1174) find namentlich mit Rüdfiht auf den 
Umftand eingerichtet worden, daß fie ſich leicht an der Handmule 
. anbringen lafjen, um fie felbftwirkend zu machen. 

k) Der in Amerifa vielfach verbreitete Selfaktor von William 
Maſon von Zaunton ift in DO. Byrne's Wert the practical cotton 
spinner and manufacturer, Philadelphia 1851 ©. 399 und im 
Appleton’s Dietionary of Machines etc. New- ort 1852 Vol. I. 
©. 404 beſchrieben und abgebildet. Er bietet viele eigenthiimliche 
Einrihtungen dar, namentlich wirb bei Beendung ber erften Bewe— 
gungsperiode das in den bewegten Theilen vorhandene Bemegungs- 
moment für Beendung der Bewegungen, namentlid ver Spindelprehung 
und zur Einleitung der Bewegungen der zweiten Periode in eigenthüm« 
licher Art benugt, und zulegt dafür Sorge getragen, durch einen 
eigenthümlichen Mechanismus die Fäden an den oberen Kötzerenden 
befier zur kreuzen, um dadurch die Spigen feſter zur machen. 

I) Der von Sharp, Steward and Co. Atlas Works, Mandhefter 
fonftruirte und in W. Johnſon's: the imperial Cyclopaedia of 
Machinery auf zwei Tafeln abgebilvete Selfaktor gleicht in den we— 
ſentlichen Theilen dem von Hibbert und Platt vorher ausführlich be- 
ſchriebenen und enthält namentlich in den Mechanismen zur Aufwinde- 
regulirung Abweichungen. 

m) Der Selfaktor von P. und I. Mc. Gregor in the Artizan 
1853 ©. 174 abgebilvet, benugt zur Wagenbewegung des Smith'ſche 
Mangelrad; während der legten Zolle des Wagenauszuges wird bie 
Geſchwindigkeit bis auf den dritten Theil der früheren reduzirt, es 
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findet bei demſelben nicht eine Linksdrehung der Spindeln, ſondern 
wie bei Smith ein Abheben der Garnmwindungen von den Spindeln 
Statt. Der Mechanismus ift einfacher als der von uns ausführlich, 
befchriebene und in England ziemlich verbreitet. 

n) Eine franzöfifche Konftruftion eines Selfaktors von Weild ift 
in Armengaud Publication industrielle Bd. IX ©. 159 beichrieben 
und abgebildet und dabei zugleich ein Verzeichniß der in Frankreich 
in biefer Beziehung ertheilten Patente aufgenommen. Uebrigens hat 
man in Frankreich auch zunächſt den Selfaftor von Roberts angenom- 
men und denfelben in ven Mafchinenbauanftalten des Elfaß, wenn 
auch ziemlich fpät, nachgebaut, da erft im Jahre 1853 an Dollfuß 
Mieg und Komp. die für Einführung des Selfaftorbetriebs ausgeſetzte 
Prämie wegen Aufftellung und regelmäßigen Betrieb! von 12,600 
Selfaktorfpindeln gewährt wurbe. 

0) Der Selfaftor von George Part Macindoe aus Glasgow, 
welcher ſich auf der Londoner Inbuftrieausftellung befand, ift in ben 
Haupttheilen ver im Headftod liegenden Mechanismen in Fig. 268—271 
(Taf. 26), größtentheils nach Tomlinson’s Cycelopaedia of useful 
Arts, abgebilvet. 

Fig. 268 ift eine Seitenanfiht des Headſtock und Wagens, 
Fig. 269 ein Grundriß des erfteren in '/,, der natürlichen Größe; 
Fig. 270 und 271 find Detailzeihnungen. 

Au der Hauptwelle A befindet fich die Feft- und Losſcheibe B 
und C. Beim Beginn des Spieles, wo der Wagen zunächſt ben 
Zylindern fteht, liegt der Riemen auf der Feſtſcheibe B und bededt 
zugleich mit einem Theile feiner Breite die Riemenſcheibe C. Die 
Bewegung des Stredwerks erfolgt durch das Getrieb E, welches 
durch einen Transporte das Rab F treibt; an biefem befindet fid) 
das Fonifche Getriebe G, welches mit dem anf der Vorderzylinderwelle 
figenvden koniſchen Rade H ſich im Eingriff befindet. 

Die Spindeln erhalten ihre Drehung von dem an ber Hauptwelle 
A befinplichen Tiwiftwirtel I aus; die über denfelben gelegte Schnur 
geht unterhalb über die beiden Leitfheiben K K, nad der am andern 
Ende des Headftod befindlichen Schnurfcheibe L; dieſe befindet fich 
mit der etwas größeren Schnurfheibe N an der Welle M. Die über 
N gelegte endloſe Schnur, melde gleichzeitig über bie gegenüber 
ftehenbe Yeiticheibe O geht, ift um die zweifpurige Schuurfheibe P 


326 Baumwollipinnerei. 


an ber vertifalen Welle Q, die im Wagen liegt, gefchlagen und jegt durch 
biefe und das koniſche Radvorgelege RS die durch den Wagen gehende 
Welle in Bewegung, an welcher unmittelbar entweder bie liegenden 
Spindeltrommeln oder die Getriebe zur Bewegung der zu den Spin- 
deln parallel liegenden geneigten Spinveltrommeln befindlich find. 

Zur Hervorbringung des Wagenzuges ift an H ein Getriebe 
T angebracht, weldyes dur das Rab V vie horizontale Welle W in 
Drehung verfegt, an welcher fid die Seiltrommel X befindet; von 
diefer aus geht das an ihr mit dem einen Ende befetigte Seil über 
bie Seiljheibe Y nad) dem an dem Wagen befeftigten Zapfen Z, mit 
weldyem das andere Ende deffelben verbunden iſt. 

Wenn der Wagen am Ende feines Auszuges angelangt ift, fo 
trifft ein an demfelben angebrachtes Stelleifen gegen den Hebel a, 
dreht venfelben um feinen Zapfen b fo, daß eine an ber Scheibe d 
angebrachte Erhöhung ce an dem oberen Ende von a fi vorüber 
bewegen fann. Dies wird bewirkt dadurch, daß an der Welle e, an 
ber ſich d befinvet, nody ein vierzähniges Steigrad h (vergl. Fig. 271) 
angebracht ift, gegen bejjen einen Zahn die Feder drückt. Es wird 
hierdurch ganz ähnlich wie in dem vorher bejchriebenen Selfaktor die 
Steuerwelle e um fo viel gebreht, daß von den beiden Friktionsfchei- 
ben f und g (Fig. 270), von denen bie eine auf A, die andere an 
g ſich befindet, die legtere im Eingriff mit erfterer kommt, und um 
einen Viertelkreis gedreht wird, während fie vorher dadurch außer 
Eingriff mit f blieb, daß eine der vier Vertiefungen von g fid 
f gegenüber befand. Da nun d mit vier Anfägen verfehen ift, von 
benen je zwei biametral einander gegenüber liegende in einer Ebene 
fih befinden, jo wird nad einer BViertelprehung von e ein zweiter 
Anſatz von d ſich wieder auf a auflegen und fo die Yortfegung ber 
Bewegung biefer Steuerwelle hemmen. Eine hingehende oder hergehende 
Schwingung von a wird daher auch zur Folge haben, daß jedes Dial 
ein Vorſtoß von d abgleiten kann und der nächſtfolgende ſich fängt, 
die Stenerwelle e daher ſtets nur Vierteldrehungen madt. Die Be 
wegungsübertragung von f auf g erfolgt übrigens dadurch, daß f mit 
ber auf A laufenden Posjcheibe, die nur zum Theil mit dem Treib- 
riemen bedeckt ift, fich in fefter Verbindung befindet. 

Nach der erften oben erwähnten Viertelorehung von e wirft der 
am Ende der Stenerwelle angebrachte Kamım i gegen. das obere Ende 


V. Das Feinfpinnen. 327 


des in Fig. 268 unter i gezeichneten gabelförmigen Ausrüders, und 
rückt durch denfelben das Zahnrad H, welches auf der Welle D mit 
Nuth und Feder gleitend aufgefchoben ift, von G ab, inbem hierbei 
die um D liegende Spiralfeder, welche vorher ven Eingriff ſicherte, 
zufammengebrüdt wird, Hierdurch wird die Zylinderbewegung, und 
ba T mit H verbunden ift, auch die Wagenbewegung ausgerüdt. 

Zur Unterbrehung der Spindelbemegung ift an der Hauptwelle 
A eine Schnede J vorhanden, weldhe in das Zahnrad m eingreift, an 
gleicher Welle mit letzterem befindet fih n, und überträgt durch den 
Zransportenr o die drehende Bewegung auf p, an deſſen innerer 
Fläche der Stift q fich befindet, welcher vom Anfang der Spindel- 
drehung bis zum Ende derjelben einen vollen Umlauf vollbringt, und 
auf die Enden der Stäbe r und s einwirkt. r bat am Ende eine 
Nuth, in melde fi) q einlegt, und beirder auf r übertragenen Be- 
wegung mit feinem anderen Ende den mit a verbundenen vertifalen 
Hebelarm t nach rechts zu zieht und fo wieder Beranlaffung wird, 
daß die Steuermelle e in ber vorher befchriebenen Art wieder eine 
Vierteldrehung macht. Die Einwirkung von q auf s befteht darin, 
daß eine s zurück haltende Sperrung aufgehoben wird, s bewegt fich 
daher mit Hülfe eines Gegengewichtes oder einer Feder nach links und 
jchiebt dabei den Treibriemen nad) B zu. 

Bei der zweiten Drehung der Steuerwelle e tritt die in dem Kamm 
u vorhandene Vertiefung dem Hebel v gegenüber, welcher durch bie 
Spiralfever x in diefelbe eingelegt wird und dabei eine Drehung um 
feinen Zapfen w in der Art erhält, daß fein anderes Ende bei y 
durch die Zugftange z den Hebel a! fo dreht, daß die Gabel b' das 
Zahnrad ce! umd die mit ihm in Verbindung ftehende konifche Friftiong- 
icheibe an B andrüdt. Nun befindet fi an der Hauptwelle A das 
Getriebe d! im Eingriff mit dem konifchen Rade e' an der Querwelle 
h', an legterer befindet ſich das Getriebe f! und greift in das an 
der Melle i! fitende Rad g'. Da nun an i! gleichzeitig das Getriebe 
k! und zwar im Eingriffe mit dem loſe auf A aufgeftedten Habe c' 
fi) befindet, fo wird zeither e! entgegengejegt als die Hauptwelle ge: 
trieben worben feyn, und nunmehr durch Reibung mit B verbume 
ven die der früheren entgegengefegte Umbrehungsbewegung auf A 
übertragen, was aud) eine entzegengefegte Drehung ber jetzt allein 
noch mit der Hauptwelle verbundenen Spindeln zur Folge hat, um 
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während berfelben bie an ven Spindeln auffteigenden Fäden abzu- 
winden. 

Sobald viefes Abſchlagen der Fäden beginnt, dreht fih N in 
ver Richtung des in Fig. 268 angezeichneten Pfeiles, und nimmt durch 
bie in berfelben Figur angegebenen Sperrfegel der Scheibe 1', die an 
M befeftigt ift, das Sperrrab m! und bas mit ihm verbundene Zahn: 
rad n!, welche fi) Iofe um M drehen, mit herum; nm! greift in o' 
ein, ımb an dem Zahnrad o! ift der Hebel p! angefchraubt, an deſſen 
vorderem Ende fidy die Neibungsrolle q' befindet. Die heraufgehende 
Bewegung von p! bewegt den Aufwinder r' mittelft des in die Höhe 
gehobenen Stabes s' herab, welcher an feinem oberen Ende mit dem 
an ber äußeren Seite der Aufwinverwelle angebrachten Hebel t' ver- 
bunden ift. Es erfolgt demgemäß die Herabführung der Garnfäden 
bis zu ter Stelle, wo die weitere Aufwindung des Kötzers erfolgen fol. 

Hat der Aufwindedraht die zulegt erwähnte Stellung erreicht, fo 
legt fi) das untere Ende des Stabes s' in die obere Höhlung des 
Führungsftüdes u! ein, welches unten auf dem Coppingplate v' auf 
ruht, und brüdt dabei gegen den einen Arm des um w' drehbaren 
Hebels x', defjen anderes Ende mit a in Berührung kommt, dabei a 
wieder nad links drückt, und hierdurch in der oben bejchriebenen 
Art Beranlaffung wird, daß die Steuerwelle e die dritte Viertelkreis— 
bewegung madıt. 

Bei diefer Bewegung der Steuerwelle wird num der Hebel v aus 
ber Bertiefung des Kammes u gefchoben, die Kuppelung bei b' daher 
ausgerüdt und die Berbindung von c! mit B aufgehoben, zugleid 
aber dur den Kamm y', welder deshalb einen Einfchnitt hat, dem 
Hebel z' geftattet ſich durd die Spiralfever a? fo zu bewegen, daß die 
Kuppelung b? eingerüdt, und dadurch das Hab c? mit der Welle h' 
verbunden wird. Die von e' durch k'i! g! und f! auf h! übertra- 
gene Bewegung geht nun von dem Zahnrade c? auf d? und die Welle 
besfelben e? über, au deren äußerem Ende ſich der oszillirende Hebel 
f? außerhalb des Headſtock befindet. 

Diefer Hebel 1? enthält an dem einen Ende ein Gegengewicht g}, 
an dem andern Ende eine Friftionerolle h?, weldhe in der an ber 
einen verlängerten Wagenwand angebrachten vertifalen Spur i? gleitet 
und daher bei feiner balbkveisförmigen Berveguug den Wagen her- 
einbewegt. 
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Sfleichzeitig mit der Kuppelung b? wird auch die Kuppelung k? 
an der Welle M durch die Scheibe m’, welche durch ben Hebel n? 
und bie Zugſtange 0? auf den Hebel p? wirft, eingerüdt, um bie 
Spindelvrehung für pas Garnaufwinden durch Abwideln der Kette 1? 
von der Kettentrommel m?, welche bie Drehung dabei durch N auf 
die Spindeln überträgt, zu bewirken. Das eine Ende ver Kette 1? ift 
nämlih an der Kettentrommel m? befeftigt, vie Kette felbft gegen- 
wärtig aufgewidelt und das andere Ende an einem Hafen der an ver 
Schraubenfpindel n? verftellbaren Schraubennutter 0? befeftigt. Letz— 
tere liegt in dem am Wagen befeftigten Träger p?. Es wirb daher 
das an 0? befeftigte Settenende mit dem Wagen vorwärts bewegt, 
hierdurch Die Kettentrommel m? gebreht, und fomit die Drehung der 
Spindeln durch N bemirft. 

Die bei der Aufwindung erforberliche verſchiedene Umbrehungs- 
geihwindigkeit der Spindeln wirb ähnlich wie bei dem vorher befchrie- 
benen Selfaktor erzeugt. Die beiden Kniearme r? und s?, welche bei 
u? drehbar mit einander verbunden find, und von denen r? bei q? 
am Arme p? drehbar ift und die Schraubenfpindel n? mit der bie 
Kette ziehenven Mutter n? enthält, s? dagegen an einem vorn am 
Geftell befeftigten Bolzen t? drehbar ift, ftellen ſich nämlich nad) 
Vollendung des Wagenauszugs beide in ziemlich aufgerichtete Stellung, 
fo daß das Knie u? innerhalb des Geftelles und etwas höher als Y 
fteht. Bei dem Wagenrüdgange ftredt fi das Knie immer mehr und 
mehr bis e8 in die durch Fig. 269 dargeftellte Yage kommt, dabei wird 
anfänglich eine geringere, zulegt eine größere Kettenlänge vom m? abge- 
widelt und hierbei die innerhalb des MWagenrüdganges erforderliche 
Veränderung der Spindelgefchwindigfeit erzielt. 

Beim Beginn eines neuen Kögers, nach Abzug der fertig gewun— 
denen, fteht die Schraubenmutter 0? zunächſt an q?; es findet daher 
beim Wageneingange eine ziemlich gleiche und gewiſſe Spindelgejchwin- 
digkeit Statt; die allmälig erfolgende Bewegung vom o? bis nad) dem 
andern Ende der Schraubenfpindel n? wird durch bie Größe ber bei 
einer beftimmten Stellung bervorgebracdhten Fadenſpannung in folgen- 
der Art erzeugt. Am Ende der Spindel ift das Winfelradgetriebe 
v? angebradyt, welches in das an der Welle x? figende Getriebe w 
eingreift. x? liegt in dem Träger p? und zugleich in der Umdrehung: 
achſe von r?. An x? befindet fich loſe aufgeftedt das Rab y?, in 
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welches das andere Zahnrad z eingreift, das fih um einen am Wa- 
gengeftell angebrachten Bolzen preht, und mit der Zahnftange a?, die 
längs des Wagenlaufs am Boden liegt, im Eingriffe ſich befindet. 
y? erhält daher bei der ausfahrenden und einfahrenden Bewegung des 
Wagens ftet3 eine prehende Bewegung, überträgt biefe aber nur auf 
die Welle x? in dem Falle, wenn y? durch die Kuppelung b® mit 
ver Welle x? verbunden ift. Zur Einrüdung dieſer Kuppelung bient 
der Hebel c?, defjen einer Arm gabelförmig die Kuppelungsbüchfe b* 
umgreift, während der andere Arm in einem an bem Stabe d? aı- 
gebrachten Anſatze g°, welcher einen ſchief ftehenden Schlig hat, hin⸗ 
einragt. Der Stab d’ ift an dem nach außen worftehenden Arme e? 
der Gegenwinderwelle f? befeftigt. Wird nun die Fabenjpannung zu 
groß, und demgemäß der Gegenwinber ſehr ſtark nievergebrüdt, To 
hebt ſich der Arm e* und ber Stab d?, der in legterem angebrachte 
Schlitz drüdt aber ben Hebelarm von ce? fo ſtark zur Geite, daß bie 
Kuppelung b’ eingerlictt wird, was zur Folge hat, daß die von a’ 
auf z? übertragene Bewegung durch y? auf x? und fomit auch durch 
w? und v? auf n? übergeht. Hierbei wird o? nad u? bin verfchoben 
und folglich auch die Umdrehungsgeſchwindigkeit der Spindeln ermäßigt. 
Es dauert diefe Regulirung fo lange fort, als die Urfache dauert, 
d. h. die zu ftarke Fabenfpannung. Iſt dieſe aufgehoben, jo rückt fich 
auch durch die entgegengejegt erfolgenden Einwirkungen die Kuppelung 
bei b? wieder aus. 

Ueber die Führung des Aufwinders auf der Coppingplate ift 
etwas Weiteres nicht anzuführen, ebenfowenig über die Berftellunge- 
einvichtung der Coppingplate durch Schraube und Yormplatten bei h? 
und an dem anderen Enbe. 

Kommt der Wagen an das Ende feines Nüdganges, jo ftößt der 
Träger p? gegen das untere Ende des aufrechtſtehenden Hebels i?, 
welcher bei k® feinen Drehpunft hat, und bewegt denſelben fo weit 
zurück, daß berfelbe durch 1? den unteren Arm bes Hebels a wieber 
nad) innen zieht und dadurch die vierte Viertelfreisprehung der Steuer: 
welle e bewirkt. Hierbei wird durch y! zunächſt die Kuppelung bei b* 
ausgerückt und dadurch pie Wagenbewegung unterbrochen; ferner durch m? 
die Kuppelung k? ausgerüct, wobei die Feder q’ den Arın p* zurüdzicht, 
und dadurch die Kettentrommel m? aufer Verbindung mit der Welle M 
gebracht, folglich die Spinvelbeweguug für das Aufwinden beendet. 
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Die Ausrüdung des Aufwinders nad) beendetem Wagenrlidgange 
erfolgt durch den im Wagen verfchiebbaren Stab r?, weldyer mit dem 
einen Ende an das am Fußboden feſtgeſchraubte Stelleifen s? anftößt 
und mit dem andern Ende dann s! von u! trennt, worauf s! nieder: 
finft und der Aufwinder fi in feine Ruheſtellung emporhebt. 

Die Wiedereinrüdung des Haupttreibriemens zum Beginnen des 
neuen Spiels erfolgt dadurch, daß das vertifale Führungsftüd i? des 
Wagens bei Beendung des Einzuges gegen das Ende v? eines Hebels 
drückt, defjen anderes Ende w? durch ein Gelenkftüd mit dem um 
y? drehbaren Hebel x? z? verbunden if. Durch die befchriebene Ein- 
wirfung bewegt 2°? ven Stab s nad) rechts, legt denfelben in vie Falle, 
aus welcher er fpäter durch q wieder gelöst wird, und zieht babei vie 
Riemengabel nah C zu. 

Um den fchwingenden Hebel vom Wagenauszug wieder in bie 
Lage zu bringen, daß er den Wagen fpäter einziehen kann, ift ein 
Gegengewicht angebracht, deſſen Schnur über die an e? befeftigte 
Schnurſcheibe gelegt und an ihm befeftigt ift; dieſes veranlaft ben 
Hebel durch die Friftionsrolle h?, die innerhalb i? läuft, feine Halb- 
kreisbewegung in entgegengefeßter Richtung zu machen. 

An der bejchriebenen Einrichtung wird die freie und leicht zu— 
gängliche Lage aller einzelnen auf einander einwirfenden Mechanismen, 
die bequeme Stellung der zu regulirenden Theile, die fihere Wirkung 
aller Theile und ganz befonderd der Wagenbewegung, endlich die Ein- 
fachheit im gefammten Arrangement gerühmt, übrigens auch angegeben, 
daß eine Einrichtung zum Nachzug vorhanden fei, die aus der vor- 
liegenden Abbildung nicht erfichtlich ift. 

55) Die VBortheile des Selfaftors, der Handmule gegenüber, 
beftehen außer der Unabhängigkeit von dem bei legterer ven Hanpt- 
prozeß leitenden Spinner, durch deſſen Gefchidlichkeit Ouantität und 
Dualität des Produktes wefentlich bebingt ift, zunächſt in einer na= 
mentlich bis zu mittleren Feinheitsnummern bemerfbaren Mehrproduktion 
von 15—25 Prozent, durch welche ſchon eine Erfparniß an Yohn 
und daher eine Verminderung der Geftehungsfoften herbeigeführt wird; 
der größere Theil der Erfparnig wird aber dadurch herworgerufen, 
daß zur Beauffichtigung der Maſchinen eine billigere Arbeitskraft ver- 
wendet werben kann (ein Mädchen ftatt des fonft erforderlichen Spin- 
nerd) und ein mit allen Einzelheiten der Einrichtung vertrauter 
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Aufſeher nur für eine größere Anzahl von Maſchinen erforderlich iſt. 
Auch geht ein geringerer Theil der Zeit durch das Abnehmen der 
fertigen Kötzer verloren, da dieſelben eine größere Fadenlänge ent- 
halten. Die Zahl ver erforderlichen Andreher kann mindeftens nicht 
größer al8 bei den Handmulen angenommen werben, und wird fogar 
wegen der größeren Gleichförmigkeit im Berlauf des ganzen Prozefjes 
im Durchſchnitt geringer fein. 

Ferner findet bei richtiger Stellung aller einzelnen Theile die 
größte Regelmäßigkeit aller einzelnen Operationen ftatt, während bei 
der Handmule ein Theil derfelben immer noch von dem augenblick- 
lichen förperlihen Zuftande des Arbeiters abhängig bleibt, namentlich 
davon, ob verfelbe mehr oder weniger ermübet if. Es gewinnt hier— 
durch der Faden offenbar nicht nur an Gleichheit, fondern namentlich 
auch der Köger an gleichmäßiger Dichtheit bei weit größerer Feftigfeit, 
welche verfelbe durch die bei der Aufwindung thätigen Mechanismen 
erhält. Im Durchſchnitt enthält ein Selfaltorlöger 30—50 Prozent 
mehr Garn als ein mit der Hand gewunbener Kötzer. Die größere 
Gleichförmigkeit bewirkt einen geringeren Verluft durch geriffene Fäden, 
die größere Feſtigkeit fichert dem Köger einen größeren Widerſtand 
gegen Verlegung beim Transport und überhaupt bei der jpäteren Ver— 
wendung, und bie regelmäßigere Windung vermindert den Abgang bei 
leßterer. Auch reduziren fi) wegen des geringeren Bolumens Die 
Verpackungskoſten. 

Ueber die Größe der Bewegkraft liegen nur wenig Verſuchs— 
angaben vor. Es läßt fi bezüglich des Kraftbedarfs darauf hin— 
weifen, daß wenn bie Kreuzſchuur und die Trommelfchnüre in der 
Selfaktor-Konftruftion wegfallen, ein beveutender Theil des pafliven 
Reibungswiverftandes befeitigt ift, welcher durch die Theile, weldye 
dieſe Vorrichtungen erfegen, kaum erreicht werben kann. Bezüglich 
der fonft zu bewegenden Mechanismen ift zu berüdfichtigen, daß im 
Durchſchnitt die Zahl der im Selfaftor angebrachten Spindeln (400 
bi8 1000) größer fein wird, als die der Handmulen, und daher auf 
die Leiſtung bezogen durch den Selfaktorbetrieb faum eine weſentlich 
höhere Bewegkraft beanfprucht werden wird, als durch die Handmulen. 

Hierbei ift nicht außer Acht zu laffen, daß die Vertheilung ber 
Kraft auf die einzelnen Bewegungsperioven eine gleichförmigere ift, als 
bei der Handmule und daher bei regelmäßig gehenden Selfaltors eine 
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geringere Beränderlichkeit in dem gefammten Kraftbedarf vorhanden 
ift, als bei erfteren. 

Nach den Verſuchen von Guftav Dollfuß über ven Einfluß ver- 
ſchiedener Dele zum Schmieren der Mafchinen (Bulletin de Mulh. 
Br. 26. ©. 170) erforberte ein Selfaktor von 612 Spindeln bei 
1,57* Wagenauszug und 6000 Spindelumbrehungen in der Minute, 
welher Schuß Nr. 36-38 (franz.) fpann, mit Rüböl gefchmiert: 
2,93 Pferbefraft, mit Spermaceti 2,15 Pferbefraft. E8 fommen da— 
ber auf 1000 Spindeln 4,8 oder 3,5 Pfervefraft, und es werben von 
diefer Bewegkraft für 1000 Spindeln 2,2 Pferdekraft zur Bewegung 
der Maffen und zur Ueberwindung des nützlichen Wiverftandes ver 
Machine, dagegen im erften Falle 2,6 Pferbefraft, im zweiten Falle 
1,3 Pferbefraft zur Ueberwindung des Reibungswiderftandes verwendet. 

Nah Montgomery ift für 475 Spindeln eine Pferdekraft er- 
forderlich. 

Da nun aber der richtige und ſichere Gang eines Selfaktors na- 
mentlich von der Öleihförmigkeit des zu bearbeitenden Vorgarnes ab- 
bängig ift, fo werben die erwähnten Vortheile zum größeren Theile 
davon abhängig fein, daß ein gutes und gleichmäßig hergeftelltes Vor— 
garn aus gleihbleibendem Rohſteffe verarbeitet wird, und in deſto 
höherem Maße eintreten, je weniger das herzuftellende Produkt ver» 
ändert wird. Eine Einrichtung auf anderen Rohſtoff, auf andere 
Oarnnummer und Dratbgebung verlangt mehr Stellungen und Kor- 
reftionen, die ſich erft im Berlaufe des Spinnprozefjes felbft als er- 
forberlicd) ermeifen, als bei der Handmule, und es wird baher ein 
Theil der angeführten Vortheile mit der größeren fabrifmäßigen Pro— 
buftion in Berbindung ftehen. Wo ein öfterer Wechfel im Rohſtoff 
und in dem Produkte eintritt, da find Handmulen offenbar zweck⸗ 
mäßiger durch einen Halbjelfafteor, als burd einen Gelfaftor zu er- 
fegen. 

56) Die Leiftung der Selfaktors hängt von der Spinbelzahl 
und ber Geſchwindigkeit des Betriebes, ſowie von dem pro Zoll des zu 
fertigenden Garnes erforderlichen Drabte, daher von der Garnuummer 
und der Verwendung des Garnes ab, und wird gewöhnlich pro Spin- 
bel nad) Zahlen für einen Tag oder eine Woche angegeben. 

Für den Selfaktor von Roberts gibt Ure an, daß die Spinbel- 
gefhwindigkeit für Garn 
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Nr. 10 bei Kette 3875 bei Schuß 2900 


„MD nn 4250 u u 3400 
„On nn 425 „ 300 
n 34 ” ” 5000 " ” 4400 


Umprehungen in der Minute betragen fol, und beftinmmt vie tägliche 
Leiftung einer Spindel filr 
Nr. 16 für Kette zu 4%, Zahlen, für Schuß zu 4”/, Zahlen 


" 2 4 ” ” " 4 y/ " ” " ” 4°/ 8 [2 
" 32 " " " 4 " " ” ” 4°) f " 
" 40 " " ” 3 7 4 " " ” " 4 Y 8 ” 


Montgomery bezeichnet als Leiftung dieſes Selfaftors in Amerika 
wöchentlich bei 


Nr. 20—24 zu 22 Zahlen für 4800—5500 Spinbelumbrehungen; 


rn 36 ” 2 1 ” 
" 50 " 1 9 " 
" 60 ” 1 7% " 


" 0 „17, 
Die Peiftung bei Dollfuß Mieg und Komp. (vergl. vorher umter 
n., Nr. 54) beträgt auf englifche Bezeichnung reduzirt täglich in 11", 
Stunden Arbeitszeit: 
für fette Nr. 33 :3,64 Zahlen 
" Schuß 2 44 4,56 2 
und es fteht die theoretifche aus der Berechnung der Geſchwindigkeit 
der einzelnen Theile ſich ergebende Leiftung zur wirflichen wie 100 : 81. 
Für den Smith’ihen Selfaftor führt Montgomery nach den An- 
gaben amerikanischer Spinnereien an, daß die Spindelumdrehungen 
für 36r Fette 6400, für 187 Schuß 4800 in der Minute betragen 
und die wöchentliche Yeiftung ift 
für 34r Kette 18°, Zahlen 
„40 „ 17 . 
„ 18r Schuß 23 J 
—9 — 

Nach den Angaben anderer Spinnereien aber, ohne weitere Be— 
zeichnung ber Beſchaffenheit des Garnes, wird als die Leiſtung genannt: 
für Nr. 30—40 24 Zahlen 
no“ 50 19 — 
eh 60 ir A 

"m 70 16% u 
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Der Selfaftor von P. und J. Mc Gregor liefert wöchentlich in 60 
Arbeitsftunden: 
von Nr. 32 Kette 20%, Zahlen (bei 4 Spielen in der Minute) 

„nn 34 Schuß 30 A 

D) Ueber das Feinfpinnen im Allgemeinen. 

57) Bon bejonderer Wichtigkeit beim Feinfpinnen ift Beftimmung 
der Anzahl Drebungen, melde man dem Faden auf eine be» 
ftimmte Länge geben foll, theil® weil mit einer ftärferen Zuſammen— 
drehung bis zu einer gewiffen Grenze vie Feftigfeit des Fadens wächst, 
bei zur ftarker Zufammendrehung aber nicht nur vie Weichheit, fondern 
auch die Elaftizität des Fadens fi) vermindert; theils weil die ftärfere 
Zufanfmendrehung nur durch einen größern Zeitaufwand erreicht wer— 
den kann, und daher das in beftimmter Zeit zu liefernde Produktions— 
guantum vermindert, folglich das Produkt felbjt in der Herftellung 
vertheuert. Man bezeichnet mit dem Worte Draht (twists per inch; 
le tors) gewöhnlid) die Anzahl Drehungen auf die Längenheit (einen 
Zoll, oder 0,1 Meter oder 1 Meter) und gibt dem Faden feinen 
größeren Draht, als er vermöge der durch feine Verwendung beving- 
ten Teftigfeit erhalten muß. 

Für gleiche Berwendung erhalten Garnfäden verjchievener Fein- 
heit einen verhältnigmäßigen Draht, wenn ihre Feftigkeit dem Duer- 
ſchnitte proportional bleibt, und dies ift nad der Ableitung von 
3. Köchlin (Bulletin de Mulhouse T. II. p. 296) dann ver Fall, 
wenn ber Draht proportional ift der Quadratwurzel aus ber Fein- 
heitsnummer. Die Faſern werden nämlich einen ziemlich) gleichen 
Wiverftand gegen das Yuseinanderziehen äußern (gleiche Feſtigkeit 
baben), wenn fie unter gleichem Winkel ſchraubengangförmig im Faden 
auffteigen oder zufammengevreht find. Iſt num in Fig. 287 (Taf. 27) 
ab der abgewidelte Umfang eines Fadens von der Feinheitsnummer 
n und von dem Durchmefjer d, ac der abgewidelte Umfang eines 
ftärferen Fadens von der Yeinheitnummer N und dem Durchmefjer 
4; beträgt ferner die Yängeneinheit beider Fäden ah =], und bezeid)- 
net die Linie ade die fchiefe Lage einer Faſer in beiden Fäden: fo 
ift der Draht 


für den erften Faden z= Ir. und 


für den zweiten Faden Z = > 
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es iſt daher 2:2 = ce:db 

—ac:ab 
A:d 
VF: vi 
wenn man mit f und F die Querfchnitte beider Fäden bezeichnet. Nun 
ftehen aber die Querſchnitte im direften Verhältniſſe zu den Gewichten 
(g und G), welche gleiche nn haben, daher 

f=G:g 
die Gewichte gleicher —— aber im umgekehrten Verhältniſſe 
zu ben Feinheitsnummern G:g=n:N, baber-aud) 
F:f=n:N mb 
VYF:YI=Yhn:YN, folglid 
z2:Z=YVn:YN, 
wie diefer Sat vorher aufgeftellt wurde. Es wird hiernach Überhaupt 
der dem Faden zu gebende Draht durch die Gleichung 
=aYh 

beftimmt werben, wobei der Koeffizient a, mie bereit8 vorher erwähnt 
wurde, weſentlich won der Verwendung des Game, außerdem aber 
auch von der Faferlänge abhängig ift, va kürzere Faſern einen ftärte 
ren Draht für gleiche Feſtigkeit vorausfegen, als Tängere. 

Fir den Koeffizienten « laffen fih nun, abgefehen von mannid- 
fachen Abweichungen, weldye in den Gebräuchen einzelner Spinnereien 
ihre Begründung finden, folgende Mittelwerthe unter Boransjegung 
des englifchen Zolles als Längeneinheit annehmen: 

a—45 für Watergarn (nad den Angaben im American cotton 

spinner.) 

— 3,7 — 4 für fette zu mechaniſchen Webftühlen (nad) franzöſiſchen 
Duellen) 

— 3 — 3,5 für Schuß zu mechaniſchen Webftühlen, für gewöhnliche 
Kette in ftärferen Nummern, für Strumpfgarne, 

— 3 — 3,2 für gewöhnliche Kette in höheren Nummern aus langen 
Baunmollfafern. 

— 2,7 — 3 für gewöhnlichen Schuß. 

Um die für eine beftimmte Verwendung am zwedmäßigften be- 
fundene Drehung eines Fadens genau zu ermitteln, oder Verſuche 
über Elaftizität, Dehnung und Feftigkeit bei einer verfchievenen Drabt- 
gebung anzuftellen, ift von Alcan ein Inſtrument (experimentateur 


I N 
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phroso-dynamique) angegeben worben, welches im Bulletin d’Encou- 
rag. 1855 ©. 225 befchrieben und abgebildet ift. 

58) Die Durchmeſſer der Garnfäden ftehen ebenfalls im 
umgelehrten Berhältnifje zu den Quadratwurzeln aus ven Feinheits- 
nummern, benn es ift nad) ben vorher aufgeftellten Proportionen: 

6:4=YVFT:YF 
= YN : Vn 
eine Beziehung, welche namentlich bei Beurtheilung des Raumes von 
Wichtigleit iſt, welchen neben einander liegende Garnfäden einnehmen 
(3. B. in der Weberei.) 

59) Die Feftigfeit ift bei verfchiedenen Kettengarnen, deren 
Draht genau im umgekehrten Verhältniß mit ver Feinheitsnummer 
fand, von J. Köchlin durch eine fehr große Anzahl von Verfuchen 
beftimmt worben, bei denen zugleich die Elaftizität durch Abmeſſung 
ver Größe der Ausbehnung des Fadens bis zum Reifen beftimmt 
wurde. Die zur Beftigkeitsbeftimmung verwendeten Garnfäden hatten 
3—4 Zoll Länge, die für Elaſtizitätsbeſtimmung benugten 18 Zoll. 
Das Ergebnig war folgenves: 

engliihe Nummer Jerreifungsgewicht Größe der Austeh- Urt der Baunı- 


des Garns. in Kilogr. nung in 9%. wolle, 
36— 42 0,2076 5,53 Jumel 
48— 52 0,1651 = ü 
59— 64 0,1432 4,37 " 

70— 75 0,1112 3,54 5 
83— 88 0,1024 3,60 Yange Georgia 
95— 9 0,0819 3,91 a 

111—116 0,0655 3,00 


Das unterfuchte Garn mar bereits gedämpft. Die ermittelte Feftigfeit 
fteht ziemlich genau im Verhältniß der Garnquerſchnitte. 

Zur Ermittelung der Feftigkeit dient das Regnier'ſche Dynamo» 
meter oder auch die von Perreaur in Paris und von 2. Röd angegebene 
Einrichtung (vergl. den amtlichen Bericht über die Londoner Ausftellung 
Br. 1. ©. 605) und noch vorzüglicher der von Alcan angegebene unter 
Nr. 57 bereitd erwähnte Experimentateur phrosodynamique. 

60) Was die Beftimmung der Gefpinnfte betrifft, fo werben 
die Watergarne (water-twist) vorzüglich zu SKettengarnen (warp, 
twist; chaine) verwendet (daher auch häufig Watergarıı und Kettengarn 
ſynonym gebraudt werben) und gewöhnlich von Nr. 6 bis Nr. 50 in 
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ven Handel gebracht. Tie Mulegarne (mule-twist) werden für 
ven Handel bis etwa Nr. 350 gefpennen und dienen, wenn fie ftärfer 
gedreht find, ala Medio (medio twist) zur Kette theils im Wechfel 
mit dem Watergarn, theils in den höheren Nummern für alle Artikel, 
welche ein feineres Garn als Kette verlangen; e8 führt dieſes Garn auch 
ven Namen Halbfettengarn, MeineKette. Das ſchwächer gebrebte 
Mulegarı wird als Schufgarn (welt, woof, filling; trame) ver- 
wendet (daher auch Häufig Mulegarn und Schufgarn als ſynonym 
gebraucht werten). Strumpfgarne, welde ſich durch Reinbeit, 
Gleichheit und Feſtigkeit bei geringerem Drahte und durch Weichheit 
auszeichnen ſollen, werden gewöhnlich von Nr. 6—36 auf der Mule 
gefponnen ; für feinere Artifel ſpinnt man aud) Strumpfgarne Nr. 80 - 90. 
Die zu Zwirn und Strickgarnen beſtimmten Geſpinnſte erhalten 
erſt durch ein⸗ oder mehrmaliges Dubliren oder Zwirnen ihre Bollen- 
dung. Die niebrigften Garnnummern fint für ftarfe Gewebe, Bar- 
chent u. f. w., ſowie zu Docht uud Lichtgarn beftimmt. 

Das Marimum der Feinheit, welches man erreicht hat, betrug 
auf der franzöfijchen Ausftellung im Jahre 1849 Nr. 500 (nad) metri- 
{cher Beftimmung) und auf der Londoner Ausftellung im Jahre 1851 
Mr. 2150 von Houldsworth hergeftellt; ein Pfund des legteren Garnes 
enthält eine Fadenlänge von 243 Meilen und ein Haben von 22 Pfr. 
würde die ganze Erde umfpannen, während ein Faden der Feinheit 
Nr. 1, welcher die ganze Erde umfpannen Fann, 45 Ztr. wiegen würde. 

61) Zum guten Gelingen des Spinnprozeffes trägt die Tempe 
ratur und ber Feuchtigfeitszuftand ber Luft im Spinnjaale 
wefentlich bei. Die Temperatur darf nicht wohl unter 17—18 R. 
fein, es wird daher auch in den Spinnereien eine künſtliche Heizung 
für die kältere Jahreszeit erforderlih. Bezüglich des Feuchtigkeitszu⸗ 
ftandes der Luft liegen zwar beftimmte Angaben nicht vor, es ift aber 
eine mwohlbefannte Erfahrung, daß der Spinuprozeß bei der größeren 
Fnftfeuchtigkeit im Herbft und Frühjahr befjer von Statten geht, ale 
im Sommer und Winter, und baf; bei zu trodener Luft ein rauherer 
Faden erzeugt wird, weshalb man denn wohl auch zu dem Sprengen 
mit Waſſer feine Zuflucht nimmt. 

62) Die Auslohnung der Spinmer erfolgt entweber nach der 
Länge des gefponnenen Fadens, oder nad) dem Gewichte desfelben. 
Bezüglich der Länge gibt theil® die Anzahl ver beim Weiten wirklich 
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erhaltenen Zahlen das Anhalter, oder wenn das Garn nicht geweift 
wird, ber an dem Vorberzylinder zu dieſem Zwecke angebrachte Zähler, 
oder eine Vorrichtung, welche die Wagenauszüge zählt. Das Gewicht 
wird bireft dadurch beftimmt, daß man die Abzüge, melde ein Spin- 
ner auf einer Machine erzeugt, in einen Kaften legt, und won Zeit zu 
Zeit wägt. Für die legtere Miobalität bietet ein Zylinderumgange- 
zähler eine zwedmäßige Kontrole der regelmäßig Statt findenben Feinheit. 

Um bie größere Gejchidlichkeit des Spinners zu belohnen, wirb 
das Spinnlohn in vielen Spinnereien nad) einer feftgejegten Minimal- 
probuftion pro Woche beftinmmt, und das über diefe Grenze hinaus. 
gehende Mehrerzeugnik mit einem höheren Lohnfage vergütet (Prämien). 

In dem Lohn für den Spinner ift oft das Lohn der demfelben 
zugeorbneten Andreher mit eingefchloffen. 

63) Da von der gehörigen Geſchwindigkeit, mit meldyer die ge- 
ſammten Mafchinen einer Spinnerei umgetrieben werben, nicht nur 
die Möglichkeit ein beftummtes Produltionsquantum in beftimmter Zeit 
zu erlangen abhängt, fondern namentlich auch durch die Gleichförmigfeit 
der Umdrehung weſentlich die Qualität des Produftes erhöht wird; fo 
wird der Gang der geſammten Mafchinen in beiverlei Beziehung kon- 
trolirt, und zwar durch Tachometer und durch die Fabrikuhr. 

As Tahometer dient ein im Komptor der Spinnerei aufge- 
ſtelltes Feines Zentrifugalpenvel, welches theils unmittelbar durch den 
Winkel, unter welchem vie Arme desſelben ftehen, die Größe ver ge- 
rade Statt findenden Gejchwinbigfeit vor Augen führt, theil® dann, 
mwenn die Geſchwindigkeit ein Marimum oder ein Minimum über- 
ſchreitet, an einer Glocke ein Zeichen gibt. 

Das Tachometer von Donkin beftehbt aus einem QDuedfilber ent- 
haltenden Gefäße, welches fi) auf vem Zeller einer von der Trans- 
mifjion aus gebrehten Spindel aufgeftellt befindet. Nach befannten 
hydrauliſchen Sätzen ſenkt ſich der Quedfilberfpiegel dieſes gebrehten 
Gefäſſes in der Mitte deſto mehr, je größer die Umdrehungsgeſchwin⸗ 
digkeit ift, indem er an den Seitenwänden in bie Höhe fteigt un 
die ganze Oberfläche die Geftalt eines Paraboloides annimmt. Taucht 
daher in die Mitte des Gefäßes eine unten weitere, oben enge Glas- 
röhre, im welche eine leichtere Flüffigfeit gefüllt ift, fo wird fich bie 
Oberfläche verfelben in der mit einer Skala verjehenen Glasröhre 
tefto tiefer fenten, je fchneller die Vorrichtung umläuft, man kann 


340 Baummollipinnerei. 


daher auch die gerade Statt findende Umprehungsgefehwinbigfeit an der 
Stale abnehmen. 

Eine Summirung aller in den einzelnen Zeitmomenten ftattgehabten 
Geſchwindigkeiten oder die verhäftnigmäßige Gefammtzahl der Umdrehun⸗ 
gen beftimmt die Fabrikuhr (factory-elock). Es ift dies ein von 
dem Motor der Fabrit aus bewegter Zähler, welder mit einem Zif- 
ferbfatte und den beiden Zeigern einer Uhr eben jo ausgerüftet ift, 
wie eine gewöhnliche Uhr, meiſt auch neben einer gewöhnlichen Uhr 
aufgeftellt wird, und in dem falle einen mit ber gewöhnlichen Uhr 
vollkommen identiſchen Gang behält, wenn der Motor regelmäßig die 
Normalzahl der Umdrehungen macht. Erfolgen bie Umdrehungen des 
Motors langſamer oder ſchneller als fie normalmäßig Statt finden 
ſollen, fo bleibt die Fabrikuhr hinter der gewöhnlichen zurüd, oder 
geht wor berfelben voraus, und aus ber Differenz beider (mill time 
und Clock time) kann man auf das Zurüdbleiben oder Voreilen des 
Motors fehliegen. Wird z. B. eine Spinnerei von einer Dampf 
maſchine betrieben, welche regelmäßig 33 Spiele in der Minute machen 
fol, und fteht die Fabrikuhr um 10 Uhr Vormittags nad) vierftündiger 
Arbeit 20 Minuten gegen die bürgerliche Uhr zurüd, fo hat der Mo- 
tor in diefen 4 Stunden 33.20 = 660 Umprehungen zu wenig ge- 
macht. Ueber die Augaben der Fabrikuhr werben regelmäßige Regifter 
gehalten; die Iahresfummirung aus biefen Angaben ift dem Probuf- 
tionsquantum proportional. | 


VI. Die übrigen Bollenpungsoperationen. 


A. Das Hafpeln oder Weifen. 

1) Garne, welche nicht in der Form ber von den Feinfpinnma- 
ſchinen abgenommenen Köger zu ihrer weiteren Verwendung gebracht 
werben können, und die theil® wegen der Verſendung, theils wegen 
der mit benfelben weiter vorzunehmenden Operationen, Färben u. ſ. w., 
theils wegen genauer Feinheitsbeſtimmung in eine andere Form gebradit 
werben müffen, unterliegen dem Weifen (reeling, devidage). 

Die englifhe Weife, welche außer Frankreich faft überall in 
per Baumwollfpinnerei benugt wird, hat einen Umfang von 54 Zoll; 

80 Fäden (threads, turns) geben 1 Gebind (lea,ley, rap, cut). 

7 Gebind geben 1 Schneller, Zahl, Nummer, Strähn (hank, 


number, skeit), 
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daher die Yänge des Fadens, welcher eine Zahl ausmacht — 30240 
Zoll, oder 2520 Fuß, ober 840 Narbe. (Unter einer spindle oder 
spyndle wird zuweilen die Pänge von 18 Zahlen, alſo 15120 Yarbs, 
in England verftanden). 

Bei der Franzöfifhen Weife ift ver Umfang 1%, Meter; 

70 Fäden geben 1 Gebind (&chevette), 

10 Gebind geben 1 Zahl (&cheveau), 
daher tie Länge des Fadens in einer Zahl = 1000 Meter — 3280,9 
engl. Fuß. 

In einigen öfterreihifhen Spinnereien (während größtentheils 
die englifche Weife benugt wird) weift man die Zahl zu 7 Gebind, 
zu 100 Fäden mit 2%, Wiener Ellen Hafpelumfang, woburd die 
Länge des Fadens in ber Zahl = 1487,5 Wiener Ellen — 3802,8 
engl. Fuß. 

Die Fadenlängen diefer drei Weifen für eine Zahl ftehen baher 
im Berhältniß ver Zahlen 1: 1,30194 : 1,50905. 

2) Die Einrihtung der Weife (reel; devidoir) entfpricht 
in Allgemeinen ver Anordnung, welche in dem Artikel Hafpel Bd. 7. 
©. 354 des Hauptwerkes befchrieben ift, doc find in neuerer Zeit 
mehrere Veränderungen angebradht worben. 

a) Sowohl bei der Handweife als bei der mechanifchen Weife, 
welche 20, 30 oder 50 Gänge hat, d. h. aus einer gleich großen An— 
zahl von vorgelegten Kötzern gleichzeitig eben fo viel verſchiedene Zahlen 
weift, ift eine Einrichtung angebradht, durch welhe die Fadenführer- 
ſchiene fo lange ftill fteht, als der Hafpel die durch die Fadenzahl im 
Gebinde angegebenen Umdrehungen macht (80 oder 70 oder 100) und 
dann ein wenig zur Seite rückt, und bie den Hafpel dann zum Still- 
ftande bringt, wenn auf jedem Gange eine volle Zahl aufgewunden 
ift. Diefe Einrichtung befteht in einem Sperrzeng mit Zahnftange, 
auf welches ein Zähler an der Hafpelmelle einwirkt und in einem auf 
die Fadenführerfchiene einwirkenden Gewichte, endlich in einer von ber 
Zahnftange ausgehenden Hemmung. Iſt das Aufmweifen ber Zahlen 
in fämmtlihen Gängen erfolgt, und die Weife zum Stillftande ge- 
fommen, fo hat die beauffichtigende Arbeiterin die Kötzerfäden abzu- 
veißen und fänmtliche Gebinde einer Zahl mit einem Baden, Big 
faden, zu unterbinden, zu figen, um bann bie gefammten Zahlen 


abzuftreifen. 
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b) Man bat and Einrichtungen angebracht, welche die Weife 
fogleich zum Stillftande bringen, ſobald einer der Kötzerfäden reift, 
um zu verhindern, daß feine der anfzumeifenden Zahlen eine geringere 
Fädenzahl erhält, als vorgefchrieben ift. Bei den gewöhnlichen Weifen 
muf die bedienende Arbeiterin aufmerfen und die Weife fogleich zum 
Stillftande bringen, wenn ein Faden geriffen ift, um benfelben an- 
zufmüpfen. 

c) Die jelbftthätige Fitzweife, welche Praffer und Schurig 
in Großröhrsdorf im Jahre 1850 in Sachſen patentirt erhielten, 
verrichtet das Umfchlingen ver einzelnen Gebinde mit dem Fitzfaden 
durch einen befonders angebrachten Mechanismus ohne Beihülfe der 
Arbeiterin. 

d) Um das Abnehmen des Garnes von dem Hafpel zu erleid 
tern, ift der eine der 6 Arme gewöhnlid an jedem Armfterne zum 
Umſchlagen eingerichtet; bei dem Garnhafpel von P. Fairbairn da— 
gegen erhält der Hafpel zu dieſem Zwede die Form einer abgeftumpften 
Pyramide. Der an dem einen Ende befindliche Armftern bleibt bei 
dem Abnehmen nämlich unverändert; die Arme des an dem andern 
Ende befinvlichen Armfternes find aber nicht an der Hafpelmelle, fon- 
dern an einer auf verfelben verfchiebbaren Büchſe befeſtigt. Wird 
num diefe Büchſe, welche für gewöhnlich) durch eine Sperrung in ihrer 
Lage erhalten wird, etwas zurückgeſchoben, jo ftellen ſich die Arme 
in eine fchiefe Lage, die Hafpelichienen nähern ſich und geftatten jo 
das Abftreifen der Garızahlen. 

e) Die Doppel» oder Duplirweife von Heymann in Chem- 
nig, welche im Jahre 1835 in Sachſen patentirt wurde, bewirkt neben 
dem Weifen zugleich ein Dupliren des Garnes und zwar, wie Dies 
bei Strumpfgarnen verlangt wird, mit einer ſehr geringen Anzahl 
von Windungen auf eine beſtimmte Länge. Es find zu dem Ende je 
2 oder 3 Spindeln auf einer Scheibe angebracht, und es laufen von 
ihnen die Fäden gemeinfchaftlich nad) einem Fadenführer; die Scheibe 
ſelbſt aber erhält durch eine Schnur eine Kreisbewegung proportional 
zu den Umdrehungen der Hafpelwelle. Für jeden Gang der Weife 
it eine ſolche Scheibe vorhanden. 

B. Das Numeriren und Sortiren. 

3) Der Ermittelung der Feinheitsnummer (titrage. nume- 
rotage, tarifage) liegt die Beſtimmung zu Grunde, daß 
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vie eugliſche Nummer bie Anzahl von Zahlen (hanks) eng. 
licher Weife ausdrückt, welche zufammen ein euglifches Pfund wiegen, 

bie franzöfifhe Nummer (numero metrique, titre mötrique) 
die Anzahl von Kilometer Fadenlänge, oder von franzöfifhen Zahlen 
($cheveaux), welche zufammen ein halbes Kilogramm wiegen und 

die Ööfterreihifhe Nummer die Anzahl von Zahlen ober 
Schuellern nady der öfterreichifchen Weife, welche zufammen ein Wiener 
Pfund wiegen. 
Da fi nun die angeführten Gewichte, wie die Zahlen: 
1: 0,9071952 : 0,8099781 
verhalten, fo find folgende Nummern nad) ven 3 mit E. F. und O. 
bezeichneten Numerirungsfyftemen identiſch: 
E. F. O. 
1 1,1811 1,2223 
und man erhält die Reduktion einer Nummer auf die andere am ein. 
fachſten durch folgende Koeffizienten, wobei E. F. und O. die Rum- 
mern nach ben genannten Syftemen ausdrücken: 
E = 0,847. F = 0,818. 0. 
F = 1,181. E = 0,966. O. 
O0 = 1,222. E = 1,035. F. 

4) Zur Beftimmung der Feinheitsnummer geweifter Garne bient 
die Öarnfortirwage (quadrant; balance & &chantillonner les fils, 
romaine), welche im Hauptwerte Bd. 1. ©. 598 und Bd. 20 ©. 125 
ausführlich befchrieben ift; am letzterer Stelle befindet ſich auch die voll- 
ftändige Theorie derfelben entwidelt. 

A. Schlumberger (Bulletin de Mulhouse Vol. 3. p. 46) madhte 
bereit8 1829 auf die gewöhnlich bei Konftruftion diefer Wagen be— 
gangenen Fehler aufmerffam und gab eine Anweifung zur richtigen 
Konftruftion der Skale derfelben, auf eine Tangententabelle begründet, 
in welcher die Größe der Tangenten der verſchiedenen Ausſchlagwinkel 
angegeben ift, die zu den verfchiedenen Feinheitsnummern gehören. 
Diefe Anweifung wird noch wefentlich einfacher, wenn man den Tan« 
genten die Kotangenten fubftituirt, welche den angehängten Gewichten 
umgefehrt und daher den Feinheitsnummern direkt proportional find. 

Laborde (Bulletin d’Encouragement 1853, p. 6) bringt neben 
dem nach den Feinheitsnummern getheilten Kreife noch einen zweiten au, 
auf welchen die diefen Nummern zugehörenden Gewichte aufgetragen 
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ſind, um hierdurch leicht in den Staud geſetzt zu werden, die Wage 
auf ihre Richtigkeit prüfen und ſich verſichern zu können, daß dieſelbe 
nicht etwa abſichtlich durch die Arbeiter gefälſcht worden iſt. 

Die Sortirwage von Gouault de Monchaux (Bulletin d'Encou- 
rag. 1822 p. 214) iſt auf das Prinzip der Schnellwage mit einem 
Laufgewichte bafirt. 

5) Die Angabe der Feinheitsnummern durch die Sortirwage er- 
folgt bis zu Nr. 20 gewöhnlich nach einzelnen fortſchreitenden Num- 
mern, bei Strumpfgarnen fogar bis zu halben Nummern, für höhere 
Nummern dagegen oft mit Weglaffung der ungeraden Nummerzablen, 
und in ben höchften Feinheitsnummern nur von 5 zu 5 und von 
10 zu 10. 

6) Es kommt theils bei Feingefpinnften, theils im Verlaufe der ein- 
zelnen Spinnoperationen vielfach das Problem vor, die Feinheits 
nummer zu beſtimmen, ohne daß der Faden oder das Band, oder die 
Auflage nach Strähnen abgeweift iſt oder überhaupt abgeweift werden 
tann. Hierbei laſſen ſich folgende Bälle unterſcheiden. 

a) Es ift die Länge L gegeben, auf welche die Baumwolle das 
Gewicht P hat; es foll die Feinheitsnummer N ermittelt werben. 

Es mag unter Anwendung des englischen Weif- und Numerir- 
fuftems angenommen werden, daß L in engliſchen Fußen und P in 
englifchen Pfunden beftimmt ift. Da nun das Gewicht eines Strähnes 
ober einer Zahl = p zu ber Feinheitsnummer N nad den vorher 
angegebenen Beftimmungen ſtets in der Beziehung fteht, daß Np =1, 


oder N= — ift, fo wird im vorliegenden Falle zu berückſichtigen 


jein, daß L:P = 2520: p, folglich 
p= 2520.P iſt 
* 
wodurch ſich dann einfach ergibt: 
L 
N 
Der hier betrachtete Fall kommt z. B. bei Beſtimmung dev Nummer 
der Auflage auf der Schlagmaſchine vor. 
b) &8 mag wie vorher die Länge L abgemefjen und außerdem 
ermittelt fein, daß diefe Länge auf die Garnfortirwage gehängt, viele 
Wage zu einem Ausichlage bringt, bei welchem fie die Feinheits⸗ 
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nummer » zeigt, dann ift das Gewicht der Theilung ver Wage entfpre- 
hend: 


P= 
in engliſchen Pfunden, folglich in dieſem Falle 
en 
02520 


Die Bedingungen des vorliegenden Falles können z. B. eintreten 
bei Ermittelung der Borgefpinnftinummern; man bebient ſich dabei wohl 
auch einer Heineren Weife, auf welcher man L —= 25,2 Fuß, ober 
in irgend einem beftimmten Berhältniffe zu 2520 abweift, und dann 
die Nummer » in dem 100fachen oder einem durch das gewählte Ver⸗ 
hältniß beftimmten Betrage erhält. Auch Fonftruirt man wohl befon- 
ders getheilte und für ein beftimmt gewähltes L nur gültige Probe- 
wagen. 

ec) Das Gewicht P eines Fadens ift befannt, die Länge vesfelben 
läßt fih angenähert durch Rechnung beftimmen. Diefer Fall kommt 
vor bei Scheibenfpulen und Fonifhen Spulen won Flyern, deren Länge 
nad; den früher unter Abjchnitt IV angegebenen Regeln beftimmt 
werben kann; ebenfo bei Kötzern, welche nicht abgeweift werben. Im 
legteren Falle fei P’ das Gewicht eines ganzen Abzuges einer Mule— 
jpinnumafchine von m Spindeln; d der Durchmeffer des BVorberzylin- 
ders diefer Mafchine in engl. Fußen, u die Anzahl Umdrehungen, 
welhe der Zylinderumgangszähler während des betreffenden Abzuges 
angab, und 1:w das Stredungsverhältnig, welches zwifchen Vorder: 
zylinder und Wagen bei diefer Mule Statt findet, fo erhält man bie 
ganze theoretifche Fadenlänge 

L=drumw 
folglich die Feinheitsnummer: 


Hierbei ift offenbar L etwas zu groß gefunden worben, daher 
wird N die Feinheit des Garnes etwas größer angeben, als fie in der 
That ift. Die Größe des vorhandenen Fehlers läßt ſich wenigftens 
annäherungsweife [häßen, wenn man ungefähr weiß, wie groß ber 
Fadenbrudy ift. Hat man nämlich beobachtet, daß durchſchnittlich von 
den m Fäden der Mafchine bei jedem Auszuge m’ Fäden brechen, fo 
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würbe die Möglichkeit vorhanden fein, daß ftatt der m Fäden mır 
m — m’ Fäden aufgewunden find, es würde daher auch ftatt ber 
Yänge L nur die Länge au L in dem Abzuge vorhanden fein, 
folglich ftatt der vorher ermittelten Feinheitsnummer N die Feinheits- 
nummer _n N Statt finden. Die Größe des Unterfchieves gibt 





die Genauigkeit an, auf welche man bei dem befchriebenen Verfahren 
rechnen fann. 

Daß Statt der Anzahl der Zylinderumgänge auch die Zahl der Wagen- 
auszüge unter Berückſichtigung der Fänge eines Auszuges zu der vorliegen- 
ven Berechnung benugt werben kann, bedarf feiner weiteren Ausführung. 

d) Gibt ein Köger, wenn man ihn au bie Garnwage hängt, 
einen Ausfchlag bi zur Nummer » und bat berfelbe beim Aufweifen 
eine Fadenlänge = x nah Strähnen und Bruchtheilen der Strähne 
gemieffen, fo ift die wirkliche Nummer deſſelben 

N=v,x 

e) In vielen Fällen ift die Nummer n eine® Bandes oder Bor- 
geipinnftfadens befannt, welcher ver Stredung 1:5 unterliegt; banı 
wird die Feinheitsnummer nach der Stredung: 

Nens; 
es ift dies aber nur in dem Falle die richtige Nummer, wenn ein 
Abgang nicht Statt gefunden hat; jobald indeß ein Abgang von a, 
Statt findet, wird der Faden im Verhältniß von 100 : 100 — a feiner 
und es ift dann feine richtige Nummer 
_.n8.100 
100-8 

f) Durch eine Duplirung ändert fi die Feinheit im entgegen« 
geſetzten Sinne als vorher. Vereinigt man „« Bänder oder Fäden, 
von denen jedes die Nummer n hat, mit einander, ohne eine Stredung 
vorzunehmen, fo ergibt fi) die Feinheitsnummer im Produfte 

Ne; 
gi 
haben dagegen bie mit einander zu vereinigenden Bänder ober Fäden 
verſchiedene Feinheitsnummern, und zwar n,n, n,... Du, fo ergibt 
ſich die Feinheitsnummer des Probuftes aus der Gleichung 
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deren Richtigkeit fogleih in die Augen fpringt, wenn man bebentt, 
daß = —x. bie Gewichte von je einer Zahl des Garnes von ber 
2 
Feinheitsnummer n, n, x. find und die Gewichte aller einzelnen Theile 
jufammengenommen dem Gewichte des Ganzen gleich fein müſſen. 
Hiernach ift in diefem Falle: 
Na 
nt /a + /n + ..+ In u 
und es findet biefe Formel Anwentung bei buplirten Garnen für 
Strumpfmwirferei, und unter folden Umftänden, wo mit der Dupli- 
rung eine merfliche Veränderung in ber Länge ber mit einander ver- 
einten Garnfäden nicht Statt findet. 
g) Kommt zu der zulegt gemachten VBorausfegung noch eine Ber- 
änderung der Fänge im Berhältniß von 1:5, fo wird die Feiuheits— 
nummer 


8 
Art /y + at +.T /n u 

eine Formel, welche theil® bei gezwirnten Sarnen Anwendung findet, 
bei denen durch « die Duplirung angegeben, und wo s gemöhnlid) 
deshalb ein echter Bruch fein wird, weil fi) bei ſcharfer Zuſammen— 
drehung die urjprüngliche Länge verfürzt, theils bei Duplirung von 
Bändern verſchiedener Feinheit. 

h) Findet dieſe Duplirung aber wie gewöhnlich mit Bändern 
von gleicher Feinheitsnummer Statt, fo nimmt die Formel folgenve 
Seftaltung an 


sn 
ya 
it 


wo s wieder das Stredungsverhältnif bezeichnet und in diefen Falle 
größer als 1 ift. 

i) Wird endlich) mit den unter g und h gemachten VBorausjegungen 
noch die neue Annahme, dar a%/, Abgang Statt finden foll, verbunden, 
fo wird dann 





100.8 
Sen atntr en 
_.100.sn 
Br 
je nachdem Bänder oder Fäden von verſchiedener oder gleicher 
Feinheitsnummer vorausgefegt werden: Formeln, melde theils beim 
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Streden und Borfpinnen, theil® beim Zwirnen Anwendung finden 
fünnen. 

7) Das Sortiren erfolgt gewöhnlih mit der Nummerbe- 
ftimmumg in der Urt, daß man ibentifche oder nahe gleich feine 
Strähne in Käften zuſammenordnet und gleichzeitig die Qualität des 
Gefpinnftes theils nach der verwendeten Wolle, theils nach der größeren 
ober geringeren Reinheit, theils endlich nad) der größeren ober ge 
ringeren Vollendung der Spinnereioperationen innerhalb ber bereits 
unter Abjchnitt V Nr. 60 angegebenen Oattungen des Garnes berüd- 
fihtigt. Bezüglich der Qualität unterfheidet man im Allgemeinen 
Prima und Seeunda und ſetzt denfelben zur Erzielung weiterer Abftu- 
fungen noch die Worte: —— beſte, reell beſte, gute, kleine, 
u. ſ. w. hinzu. 

C. Verſchiedene N 

8) Das Dämpfen hat zum Zwede, dem Garne eine größere 
MWeichheit zu geben und ihm die Neigung fich aufzudrehen zu nehmen. 
Es wird zu dem Zmede, oft bevor es auf die Weife kommt, einige 
Zeit der Einwirkung des Dampfes in beſonders dazu vorgerichteten 
Dämpffäften ausgeſetzt. 

9) Um die Knoten und etwaige Unreinigfeiten abzuftreifen 
ift von W. Stevenfon ein Reinigungsapparat (clearing apparatus) 
fonftruirt worden, welcher im Wefentlihen darin befteht, daß ber 
Garnfaden durch einen feinen Spalt zwifchen zwei Metallplatten hin: 
durchgezogen wird, deſſen Weite genau nad) dem Durchmeſſer des 
Garnes mittelft einer Schraube geftellt werben kann, und welcher alle 
fefteren in dem Faden enthaltenen Theile abftreift, während er den 
reinen Faden von normalmäßigem Duerjchnitte ungehindert hindurch 
gehen läßt. Derartige Reinigungsapparate laſſen fih an ven Weifen, 
Spul- und Duplirmafchinen anbringen. (Pract. mech. Journal, 
Vol. VI. pag. 207.) 

10) Feine Garne für Bobbinnet- und Spitenfabrifation, feine 
glatte Gewebe und feinere Strumpfwaaren werden namentlich in Eng- 
land gefengt (Singeing, gassing; grillage) um vie feinen vorftehen- 
ben Faſerenden, welche durch die Wirkung der Zentrifugalfraft ver- 
hindert worben find fi in das Innere des Fadens mit einzulegen, 
(le duvet) und den Faden daher rauh machen, wegzubrennen. Der 
Faden verliert dabei natürlich an Gewicht und nimmt an Feinheit zu, 
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jo daß 3. B. Garn von Nr. 90 nad) dem Sengen die einheitnum- 
mer 95 zeigt. 

Fig. 288 ftellt einen Gang einer Sengmafchine im Ouer- 
durchſchnitt durch die Mafchine im Sten Theile ver natürlichen Größe 
dar, wie deren eine größere Anzahl parallel neben einander angebracht 
find. a und b find bie beiden Geftellmangen, welche an ben beiven 
Enden mit den Geitenwänden bes Geftelles verbunden find und bie 
Haupttheile der Maſchine tragen; zwilchen denſelben liegt ein mit 
Spalten verſehenes Blech, durch melde die Gasröhren 1 hindurchragen. 
Diefe Gasröhren jtehen durch das Hahnftüd n mit dem über bie 
Fänge ver Mafchine hingeführten Gasrohre o in Berbindung und find 
bei m drehbar, das Rohr o aber erhält das Gas won einem mit ihm 
verbundenen Hauptgasrohre aus, A ift ein Rahmen, in weldem 
Epindeln befeftigt find, auf welche die Spulen B, die das zu fengenve 
Garn enthalten, aufgeftedt werben, und um welche fich die leßteren 
drehen können. Der Garnfaden geht von ver Spule B nad einem 
anf der Schiene p befeftigten Glasftäbchen, durch einen Schlitz in 
dem Reinigungsftabe Z hindurch (clearer) nad ver Rolle q, ift 
um tiefe und um q' fo gejchlungen, daß ſich die beiden Fadenläufe 
in der aus 1 lommenden Flamme freuzen, und ift dann von q' über 
ein an h angebradhtes Glasftäbchen weg nad dem Fadenführer r ge- 
leitet, welcher ihn auf die Spule G führt. Letztere ruht mit ihrem 
Umfange auf der Scheibe F auf und erhält von diefer die drehende 
Bewegung, durch welche der Faden auf dem hier bejchriebenen Wege 
vorwärts gezogen wird, und babei die Flamme paſſirt. Um ben 
Faden durch den entjprechendften Theil der Slamme führen zu können, 
find die Rollen q und q' in den auf a und b angebrachten Trägern 
höher und tiefer zu ftellen. Um aber den Faden auf ber Länge der 
Spule G gleihmäßig zu vertheilen, erhält der an dem Stabe h an« 
gebrachte Fadenleiter eine hin» und hergehende Bewegung; zu dem 
Ende liegt h auf Rollen k und ftößt mit dem einen Ende gegen eine 
langſam geprehte herzförmige Scheibe, gegen welde h durch eine 
Feder oder ein Zuggewicht angebrüdt wird und daher eine Geitenver- 
ſchiebung erhält. 

Die Spulen G find an einem Zapfen brehbar, welder am Ende 
des um t drehbaren Hebels s aufgeftedt ift; fie können durch den mit 
dem Handgriff v verfehenen, ebenfalls um.t drehbaren Hebel u u' 
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von F abgehoben werben, und bleiben nur fo lange mit F in Berüb- 
rung als v gefenft ift, Der Arm u! dieſes Hebels ift mit einem 
Schlige verfehen, in welden der eine Arm eines um x brebbaren 
Winkelhebels eingreift, ver andere Arm w ift am Ende mit einer das 
Gasrohr 1 umfafenden Gabel y verbunden, woraus folgt, daß wenn 
v aufgehoben wird, um G anfer Verbindung mit F und dadurch ben 
Faden zum Stillftand zu bringen, gleichzeitig durch y die Ylamme 
von dem Fadenkreuze zur Seite gelenkt, und dadurch ein Verbrennen 
vesfelben gehindert wird. Erft bei Wieverauflegung von G auf F erfolgt 
das Einrüden ver Flamme, Der Hebel z ift um den Zapfen g breb- 
bar und wirb durch ein Gegengewicht c veranlaßt, fich mit feinem 
oberen Ende nach p zu zu ftellen. In diefer Lage legt ſich der an u‘ 
angebrachte Stift f in die an dem andern Hebelarm von z angebrachte 
Höhlung e ein, wenn v gefenft ift und fich baher ber Faden im 
Gange befindet. Iſt nun in dem Faden ein Knoten ober eine andere 
Unregelmäßigfeit vorhanden, welche durch den Reinigungsſchlitz von 
z nicht hindurchpaſſiren Tann, fo wird z durch den Faden oberhalb 
etwas nach links bewegt, e hebt dabei die Unterftügung des Stiftes f 
auf, der Hebel u u! finft wieder, bis das hintere Ende fich auf die 
Bank i auflegt, und G wird von F abgehoben unter gleichzeitiger 
Ablenkung der Flamme vom Fadenkreuze. d ift ein Blechzylinder, 
weldyer der Gasflamme Stetigkeit fichert und fie vor dem Flackern 
behütet. 

Die Geſchwindigkeit, mit welcher die Maſchine bewegt wird, be— 
trägt 2500—3000 Umläufe der Spule G pro Minute, 

Nah Gardner und Bazley wird Waſſergas aus der Zerfegung 
von Wafler durch glühenve Kohlen oder Kokes erhalten, mit Vortheil 
zum Sengen der Garne angewendet, da es die feinen Ausftrömunge- 
öffnumgen weniger leicht verftopft. 

11) Das Lüftriren hat zum Zwed, dem Garnfaden eine glatte 
Oberfläche dadurch mitzutheilen, daß man die vorftehenden Fafern 
mit der Maſſe des Garnes durch Aufbringung einer klebenden Flüfjig- 
feit, zugleich mit einem Hinftreichen einer glatten oder rauhen Fläche 
längs des Fadens zu verbinden fucht, und in einzelnen Fällen theils 
die Weichheit, theild den Glanz des Garnes verbeffert. 

Die hierbei verwendeten Flüfjigkeiten beftehen in einem bünnen 
Stärfewaffer mit Seife oder ohne biefelbe, in Leimſamenabkochung, 
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Summisarabicum-Löfung oder ähnlichen Stoffen. Die Applikation 
verfelben erfolgt zum Theil bei den Spinnprozeffe felbft, wie z. B. 
bei der Waterfpinnmafchine von 9. E. Miles und ©. Pidftone (ver- 
gleiche Abſchnitt V A. Nr. 3), zum Theil bei dem Weifen, Spulen, 
Dupliren, Wideln als eine Nebenoperation, zum Theil auf befonderen 
Maſchinen. Es iſt diefelbe bei einigen Garnen vermöge der Herftel- 
(ung verfelben nöthiger als bei anberen, 3. B. bei ven auf der Dan- 
forth Watermaſchine hergeftellten (vergl. ebendaf. Nr. 23), übrigens 
aber von der Verwendung des Garnes abhängig, da in manchen Fäl- 
len 3. B. bei Schußgarnen, welche gut füllen follen, oder für Zeuge 
die gerauht werben, eben die rauhe Beichaffenheit des Fadens als ein 
Borzug erfcyeint. 

Bon befonderen Vorrichtungen, welche zum Püftriren dienen, ift 
bier die im London Journal 1846, Bd. 29, ©. 241 befchriebene und 
1846 in England eingeführte zu erwähnen, bei weldyer das Garn in 
Strähnen, nachdem es mit einer Flüſſigkeit der vorbefchriebenen Art 
getränft worben ift, über eine Walze und einen vierarmigen Hafpel 
gelegt und dem Reiben längs der Oberfläche ver Fäden dadurch ande 
gefegt wird, daß in den Zwiſchenräumen ver Hafpelarme die Arme 
eines anderen vwierfeitigen Haſpels regelmäßig eingreifen. Während 
des Ganges bewegen ſich die Garnfträhne vorwärts und werben dabei 
von den Außenfeiten der Hafpelarme auf der inneren und äuferen 
Seite regelmäßig glatt geftrichen, während der von den Hafpelarmen 
angehende Fuftftrom die Garne trodnet. 

Eine andere Einrichtung von ©. Ermen ift im polyt. Centralbl. 
1852 ©. 591 bejchrieben; bei verfelben wird eine Bürftwalze und 
ein heißer Luftftrom angewenbet, welche gegen vie einzelnen Punkte 
der um zwei Walzen gelegten und langfam vorwärtsbewegten Garn- 
fträhne einwirken. 

12) Zuweilen werben Kettengarne in den Spinnereien geſchlich— 
tet und in großen Wideln aufgewidelt, um in diefer Form in ben 
Handel zu kommen. Es findet dies bei Garnen, welde für die Hand— 
weberei beftimmt find, Statt, und es dienen hiezu bie in dem Artikel 
Weberei Bd. 20 befchriebenen Maſchinen. 

13) Das Dupliren oder Zwirnen (doubling and (wisting; 
doublage et retordage). Zur Herftellung von Nähzwirnen, Stid- 
und Stridgarnen, für Spiten- und Bobbinnetgarne, Strumpfgarne 
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und für die Kette zu mehreren Webereiartikeln findet eine Vereinigung 
mehrerer (2 bis etwa 8) einzelner Garnfäden durch mehr oder weniger 
ftarfes Zuſammendrehen Statt, um einen Faden zu erhalten, ver bei 
einer beftimmten Stärke größere Feftigkeit, Regelmäßigkeit und Run— 
dung erhält als ein einfacher gleich ftarker Faden, und ber entweder 
größere Glätte oder auch größere Weichheit zeigt als letzterer. Für 
diefe Operationen ift der Garnfaden der Feinſpinnmaſchine der Rob 
ftoff, fie find nicht nothwendig an ein Spimnereietabliffement gebunden, 
fondern werben aud häufig in befonderen Etabliffements, Zwirnereien, 
vorgenommen; bie zu bemfelben dienenden Mafchinen find theils voll- 
fommen, theil® angenähert ven für die übrige Zwirnfabrifatien 
benutzten Mafchinen auch in dem alle glei, wenn das Dupfiven in 
der Spinnerei felbft vorgenommen wird. Wir verweifen daher bezüg- 
lich diefer Operation auf den leßtgenannten Artikel. 

D. Die Herftellung melirter Garne. 

14) Melirte Garne find folche, deren Faſern verfchiedene Far⸗ 
ben zeigen und zwar gemöhnlic zwei Farben, roth und weiß, blau 
und weiß u. ſ. w. Diefe Fafern find entweder vollkommen gleich⸗ 
förmig unter einander gemifcht, oder fie legen ſich in etwas größeren 
gleichfarbigen Parthien neben einander. Sie finden theils zu verſchiedenen 
Artikeln in der Strumpfwaarenfabrifation und zu Stridgarnen, theils 
in der Weberei 5. B. zu Hofenzeugen u. f. w. Anwendung (vergleiche 
Bd. 20, ©. 498). Bei Herftellung derſelben werben verfchievene Me 
thoden befolgt, von denen folgende hier erwähnt werben mögen: 

a) Die Baumwolle wird in rohem Zuftande gefärbt, und ent 
weber für fid) allein durch mehrere der auf einander folgenden Spinn- 
prozefje verarbeitet; oder fogleich auf der Schlagmafchine in Gemein- 
haft mit gewöhnlicher oder anders gefärbter Baumwolle aufgegeben 
und von hier an gemeinfchaftlih behandelt; oder e8 werden erft auf 
der Krempel zwei verfchieden gefärbte bis dahin befonders bearbeitete 
Vließe aufgelegt; oder e8 findet die Vereinigung erft mit den bis dahin 
beſonders bearbeiteten Stredbänbern Statt. (Die Herftellung bunter 
Watten, die in nenerer Zeit Eingang gefunden haben, erfolgt ebenfalld 
jo, daß man die Daummolle roh färbt und danu wie bei der gemöhn 
lichen Wattenfabrifation bearbeitet.) 

b) Nach dem Berfahren von 3. Chetham (London Journal 1852 
März, ©. 184) wird die Schwierigfeit, welche bei dem vorher ermähnten 
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Berfahren darin liegt, ſowohl die rohe Baumwolle gut durchzufärben, 
als die gefärbte Baumwolle theils allein, befonders aber mit ums 
gefärbter zuſammen (ba erftere andere Eigenfchaften erlangt hat, 
und namentlich viel weniger fügfam ift) auf ver Krempel unb ben 
Streden gleichmäßig zu verarbeiten, dadurch vermieden, daß man 
zunächſt aus weißer Baumwolle einen Vorgefpinnftfaden erzeugt, dem 
man flärferen Draht als gewöhnlich gibt, dieſes Borgefpinnft dann 
mweift und wie gewöhnliches Garn färbt, in einer Zentrifugalmafchine 
trocknet und dann von dem vorher erzeugten größeren Drahte dadurch 
befreit, daß man das gefärbte Vorgefpinnft durch ein Paar Walzen 
führt und in einen rüdwärts gebrehten Topf laufen läßt. Das fo 
behandelte VBorgefpinnft wird nun mit einem Faden anderer Farbe 
oder mit ungefärbter Baumwolle zufammen auf die Feinfpinnmafchine 
gebracht, auch nach Befinden vorher noch geftredt und buplirt. 

ec) Ein drittes ebenfalls häufig angewendetes Berfahren befteht 
darin, daß man ben farbigen Faden erft fertig fpinnt und ihn dann 
mit einem anders gefärbten oder mit einem aus ungefärbter Baumwolle 
gebildeten auf einer Duplir- oder Zwirnmafchine zufammendrebt. 

E. Das Wideln und Baden. 

15) Namentlih Dochtgarne werben häufig zu 2, 3, 4 Fäden 
auf größere Widel (pelote) gewunben; eine hierzu dienende Widel- 
mafchine (peloteuse) von Salabin (Bulletin de Mulhouse Vol. XX. 
pag. 210) ift in Fig. 289—292 im achten Theile der natürlichen 
Größe abgebildet. Fig. 289 ift eine vordere Anficht; Fig. 290 eine 
Seitenanficht nebft Spulengeftell; Fig. 291 ein Grundriß; Fig. 292 
ein Durdfchnitt in der Ebene AB von Fig. 291. Endlich ftellt 
Fig. 293 die Spindel nebft Pfeife in halber natürlicher Größe dar, 
auf welche die Wickel gewunben werben follen. 

Auf der Fußplatte aa ftehen die hohlen Säulen bb! und tragen 
das Geftell ce, auf welchem der ganze Mechanismus angebracht 
ft. e iſt durch Scraubenboßen dd! mit b und a verbunden, 
und b fomwohl als d find unterhalb mit einem Schlige verfehen, 
durch welchen die fpäter zu erwähnende gefrümmte Zahnftange a' 
bindurchragt. 

An der Hauptwelle e, welche in ven Lagern gg' ruht, ift außer 
der Kurbel f das Zahnrad n und das Schraubenrad h angebradit; 


letzteres befindet fid, mit dem Fleineren Schraubenrade i im Eingriff, 
Technolog. Encykl Suppl. 1. 93 
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welches auf der hohlen Achſe k befeftigt ift. Die hohle Achſe ift in 
bie Lager 11 eingelagert, läßt die aufzuwindenden Fäden durch fic 
hindurchgehen und ifl an dem andern Ende mit dem kupfernen Flügel 
mm verfehen, über deſſen Augen die Fäden geführt werben, um von 
bier aus aufgewunden zu werben. Das Rab n überträgt durch ven 
Transporteur o die Bewegung auf das an ber Welle s befeftigte 
Rad r. Der Zapfen um melden fi der Iransporteur o dreht, kann 
durch die beiden Schienen p und q nad Fig. 292 entſprechend werftellt 
werben. Die mit r verbundene Achje s ift. in dem Rohre y' frei 
drehbar und wird mit demfelben in ben Lagern zz2' gehalten. Gie 
trägt an dem andern Ende das Getriebe t und bewegt durch dasſelbe 
das Zahnrad u an der Achſe v. Auf Iegtere iſt das Kupferrohr x 
aufgeſchoben, um den Widel w aufzumehmen, dieſe Achſe jelbft aber 
ruht in dem von dem Rohre y' ausgehenden Träger y, meldyer am 
Ende durch den Zapfen b' mit der gebogenen Zahnftange a! verbunden 
ift, und durch leßtere, indem fie fi gegen b jtemmt, unter einem 
beliebigen Winkel, von dem die Geftalt des Widels abhängig ift, ge- 
ftellt werben fann. 

Auf dem Spulengeftell c! find die Spulen f!, wenn der Faden 
von oben abgezogen werben foll, aufgeftedt, oder wenn bei Abwide- 
lung des Kögeranfages die Spulen gevreht werben follen, in bie 
Bleche ee! eingelegt. Die von den Spulen ablaufenden Fäden gehen 
über den Fadenführer h' nach der hohlen Achſe k. 

Wird nun f in Umdrehung gefegt, fo dreht ſich die Achſe v 
in der durch Fig. 290 angebeuteten Lage, gleichzeitig dreht ſich aber 
and m und es laufen daher die an v befeftigten Fäden von m ab 
und wideln fih auf v in Form auf- und nieberfteigender Schrauben- 
gänge auf, die fid) jo übereinander legen, daß pyramidale mit den 
Spigen nady innen gefehrte hohle Räume verbleiben. 

Um Widel mit verjchiedener Zeichnung zu erhalten, verändert 
man die Zähnezahlen in den Rädern n oder r. Nach der Zeichnung 
macht für eine Umbrehung der Hauptwelle 


ber Flügel m: a 15 Umprehungen, 


, 50 50 
die Achſe v: 50 50* /, Umdrehung 
16) Das Berpaden der Cops oder Köger, welche dazu 
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beftimmt find, bireft in die Weberſchützen eingelegt zu werben, findet 
in großen Kiften ober ftarfen parallelepipebifchen Körben Statt, in 
welche viefelben in horizontalen Schichten dicht neben einander fo ein« 
gelegt werben, daß die Spigen ber einen Neihe zahnartig in die Zwi— 
ſchenräume zwilchen den Spigen ver anderen Neihe eingreifen. Der 
Umftand, daß durch ſolchen Transport die Kötzer leicht leiden, und 
dann größerer Abgang an nugbarem Garn erfolgt, gibt jenen Eta- 
bliſſements einen wefentlihen ökonomischen Vortheil, in welchen Spin- 
nerei und Weberei unmittelbar mit einander verbunden find. 

17) Die Garne, welche in geweiftem Zuſtande verpadt werben 
ſollen, unterliegen erft der Operation des Dodens; d. h. es werben 
die gemweiften Strähne über einen an einer Tafel befeftigten polirten 
eifernen Arm geichlungen ausgedehnt, geftredt und glattgeftrichen, fo 
daß ſich die einzelnen Fäden parallel und glatt neben einander legen, 
dann zufanmmengebreht, und das eine Ende durch die Deffnung bes 
andern Enves fo hindurch gefchoben, daß fie die in Fig. 294 an- 
geventete Form einer Dode annehmen. Diefe Doden werben num in 
die Padprefle eingelegt, und es wird durch dieſe Operation das Zus 
fammenlaufen des Fadens an einzelnen Stellen verhindert, und eine 
größere Glätte und Negelmäßigfeit vesfelben gefichert. 

18) Die Bündel- oder Packpreſſe (bundle press; presse & 
faire les paquets) hat bezüglich des Mechanismus, durch welchen ber 
Druck hervorgebracht wird, verſchiedene Einrichtungen erhalten. 

a) Die einfachfte Konftruftion, welche auf dem Prinzip der ge- 
wöhnlichen Winde beruht (presse à erie) ift im Hauptwerfe Bo. I 
©. 600 befchrieben. 

b) Ein zmedmäßigeres Bewegungsprinzip enthält die fehr verbrei« 
tete Packpreſſe, bei welcher die Bodenplatte durch eine von einem 
Krummzapfen bewegte Schubftange aufwärts bewegt wird, ba bier 
nad; dem Prinzipe des Knichebels eine Verftärkung des Drudes bei 
gleicher Beweglraft mit fortchreitender Volumverminderung des Pade- 
tes eintritt. Diefe Preſſe ift in Ure's Werk: the cotton manufac- 
ture etc. Vol. II. pag. 235 abgebildet und befchrieben und in dem 
Artikel Preſſen in Bd. XI. des Hauptwerkes als Beifpiel für die Knie— 
hebelpreſſen berechnet. 

e) Die Kniehebelpreffe ift von Goetze und Komp. in Chem- 
nig dahin verbeffert worden, daß ftatt einer Schubſtange deren zwei 
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angewendet werben, welche um gleiche Winfel von der Vertifallinie nach 
beiden Seiten zu abweichen und von zwei durch Verzahnung mit ein- 
ander verbimbenen Krummzapfenwellen ausgehen; es wird durch dieſe 
Einrichtung der durch die fchiefe Lage einer ſolchen Zugftange aus 
gelibte Seitendrud durch die zweite aufgehoben. 

d) Die in Frankreich ziemlich verbreitete hydrauliſche Pad- 
prefje von 9. Greſſien (presse hydraulique à empaqueter) ift in 
Fig. 295—300 im zwölften Theile der natürlichen Größe (nad) dem 
Bulletin de Mulhouse. Vol. XVI. p. 247) abgebilbet. 

Fig. 295 ift die vordere Anficht, Fig. 296 ein Querdurchſchnitt, 
Fig. 297 ein horizontaler Durchſchnitt, Fig. 298 ein Grundriß ber 
oberen Theile, Fig. 299 und 300 fpäter zu erwähnende Detaile. 

A find vier gußeiferne Füße, welche durch die an ben Säulen 
B befindlihen Schraubenbolzen mit dem Delbehälter C verbunden 
find, während bie Säulen die Geftellplatte D tragen und mit dieſer 
verfchraubt find. An D find die vertifalen Schienen F und F’ be 
feftigt, welche von zwei Seiten ben für das Garnpalet beftimmten 
Raum begrenzen und daher oft eine größere Breite haben, als hier 
gezeichnet ift, jo daß der zwiſchen venfelben befindliche Zwiſchenraum 
nur eben genügt, um mit Bequemlichkeit wie zum Schnüren des Pr 
ketes beftimmten Fäden einlegen und dann binden zu können. Am 
obern Ende von F befinden ſich Scharniere, um welche ſich die Riegel 
G drehen, welde, wenn fie in bie in Fig. 295 gezeichnete Lage ge 
bracht werben, die obere Begrenzung bes für das Paket beftimmten 
Raumes bilden, und dann an der andern Seite durch Hafen gehalten 
werden, welche an ben obern Enden von F’ angebracht find, und 
über welche fich die Köpfe von G weglegen. 

Die Geftellplatte D hat in der Mitte eine Deffnung, im melde 
der Zylinder der Prefje H eingefegt und durch einen oberhalb ange 
braten Vorſprung gehalten wird; biefen Vorfprung umfchließend it 
in D eine Rinne angebracht, weldye das etwa durch die Stopfbüchle 
dringende Del aufzunehmen beftimmt ift. P ift der Kolben ber Prefle, 
berjelbe trägt die Preßplatte Q, durch welde ver für das Palet be 
fimmte Raum unterhalb begrenzt wird. Durch die Büchſe K wird 
der aufgeftülpte Yeberring, welcher die bei I angebrachte Liderung 
bildet und mit feinen beiden Seiten über einen Mefjingring ge 
zogen ift, niebergebrüdt und an feiner Stelle erhalten. Der hohle 
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Raum des Prefzylinderd H, in welchem ſich der Kolben P befindet, 
fteht ımterhalb dur den Gang L mit dem Raume in Verbindung, 
in welchen der Drudkolben R eintritt. Letzterer ift von gehärtetem 
Stahle und feiner ganzen Länge nad) durchbohrt. Bei E befindet ſich 
eine Ähnliche Piverung wie oben bei I, und es ift die Büchfe S gegen 
biefelbe geſchraubt; das Kugelventil a ruht auf dem am obern Ende 
von L angebrachten Bentilfige, für das Kugelventil b bildet das obere 
Ende des Kolbens R den Bentilfig. Unterhalb ift R mit dem Quer» 
ftüf T verbunden, durch welches die Bewegung auf ihn übertragen 
wird, und welches durch das Sieb U gegen denſelben angefchraubt ift. 
Die obere Grenze der Bewegung für den Drudkolben R wird durch 
das Anftoßen von T an S, die untere Grenze dur das Auftoßen 
von U an C beftimmt. Mit T find die beiden Zugſtangen M ver- 
bunden, welche mit dem Drudhebel N vurdy Bolzen vereinigt find; 
der Drudhebel N felbft hat bei O in einem auf C aufgefchraubten 
Träger feinen Drehpunft. 

Um H ift ver Ring Y gelegt und — in demſelben 
befindet ſich die Drehachſe für ven Hebel d des Sicherheitsventiles; 
letzteres ift ein halbfugelförmiges Ventil aus gehärtetem Stahl, welches 
von d bei c gegen eine in H angebrachte Deffnung dadurch angepreft 
wird, daß fih an d das Gewicht V (Fig. 300) angehängt befindet. 
Bei einem zu ftarfen Drude dient nun ce als Sicherheitsventil, aufer- 
dem dient e8 auch zum Ablaffen ver Flüffigfeit, wenn die Prefje zu- 
rüdgehen foll, und zwar dadurch, daß man dann mit dem Handgriff 
e den Hebel d aufhebt, und unter denfelben ven Hafen f (ig. 299) 
fchiebt, welcher bewirkt, daß das Ventil geöffnet bleibt. 

Es ift nun leicht erfichtlih, daß man beim Nieverbrüden des 
Hebel N den Kolben R hebt, und dadurch bewirkt, daß von dem 
unter a befinpfichen Del fo viel über a geprekt wird, als bie durch 
das Aufgehen von R ‚bewirkte Raumausfüllung beträgt, und daß daher 
P etwas in die Höhe geichoben wird; geht nun R wieber nieder, fo 
tritt durch die Deffnung von R zwilhen a und b fo viel Del als 
fonft leerer Raum entftehen müßte, und es ift das für das nächfte 
Spiel erforberlihe Del wieder vorhanden. Iſt fo durch Q in Folge 
der allmäligen Erhebung der genügende Drud gegen das Baumwellen- 
pafet ausgeübt, welcher ſich durd die Schwere von V und bie Fänge 
des Hebelarmes an d reguliren läßt, fo gibt fi die durch Aus— 
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fprigen von Del aus dem Gicherheitsventil e zu erkennen. Beim 
Rückgange ver Prefle wird, wie vorher erwähnt, das Del durch das 
Sicherheitöventil entfernt. 

19) Bein Berpaden werben bei geöffneter Preffe auf die Pref- 
platte zuerft die Schnürfäden gelegt, Hierauf ein Stüd Prefipan, 
dann fo viel einzelne Docken als zufammen 5 oder 10 Pfund wiegen, 
und dann wieder ein Stüd Preßſpan; hierauf werben die Riegel 
umgefchlagen, vie Preſſe gefchloffen und vie untere Platte bis zu ge 
nügender Zufammenprefjung in bie Höhe bewegt, babei aber bafür 
Sorge getragen, daß die an den beiden GStirnfeiten fichtbaren Köpfe 
der Doden ſich ganz regelrecht neben einander legen und deshalb aud 
mit Hülfe eines Hafens nach Befinden nachgeholfen. Im dieſer Stel- 
lung erfolgt das Zuſammenſchnüren des Paletes. Wird nun bie 
Sperrung der Preſſe aufgehoben, fo wird die Bodenplatte der Preſſe 
durch das ſich wieder ausdehnende Paket ein Stüd niederbewegt; bie 
Riegel werden dann zurüd geſchlagen, das Paket heraus genommen, 
in einen Bogen Padpapier gefchlagen und mit einem Schilde verfehen, 
welches gewöhnlid) die Marke der Fabrik und bie Bezeichnung ber 
Nummer und Onalität enthält. 

Durd ein ftärkeres Zuſammenpreſſen geminnt das Garn; ber 
Faden erhält ein ſchöneres Anfehen. 

An Berpadungsmaterial find für ein 10-Pfund- Paket unge 
fähr erforberlih: 10 Ellen Bindfaben von etwa 1'/, Loth Gewicht, zwei 
Stüd Preffpan von etwa 1'/, Loth Gewicht und ein Bogen Padpapier. 

Die Garnpafete, Bündel, werden zu weiterer Berfendung in 
Ballen zu etwa 1000 Pfund gepadt; zu einem ſolchen Ballen find 
15 Ellen %, breite Padleinwand, etwa °%/, Loth Bindfaden zum Nähen 
und 4 eiferne Reifen von zuſammen 14 Pfund erforderlich. (Vergl. 
Polyt. Eentralbl. 1849. ©. 633.) 
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1) Unter dem Spinnplan verfteht man eine vollftändige Zu- 
fammenftellung der ganzen Einrichtung aller hinter einander folgenden 
Maſchinen, fo weit diefe Einrichtung einen Einfluß auf die von den— 
felben bearbeitete Baumwolle ausübt, unter gleichzeitiger Angabe ber 
Mengen und Yängenverhältnifje der durchgehenden Baumwolle. Eine 
tabellariſch georonete Ueberſicht eines folhen Spinnplans ift in Oger's 
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Werk für Mafchinenfette Nr. 26—30 nad franzöfifcher Nummer auf- 
geftellt worden. 

Da mir früher bei den einzelnen Mafchinen die allgemeinen Prinzi« 
pien angegeben haben, nad welchen fie umter verfchievenen gegebenen 
Bedingungen zur ftellen find, fo wollen wir ung bier begnügen, im Nach— 
folgenden die Hanptverhältniffe aus den Spinnplänen, welde für 
Garne zu verfchievener Verwendung gewählt werben können, mitzu— 
theilen und bemerken dabei ausdrücklich, daß nah Beſchaffenheit der 
Wollen, größerer oder geringerer Vollendung ber Maſchinen und den 
Anfihten der Spinnereidirigenten entſprechend die mannichfachften 
Berichievenheiten in dieſen Spinnplänen vorfommen, wie ſich dies auch 
Schon aus den Abweichungen in den angeführten Beifpielen ergibt. 

Wir laffen hierbei die Bearbeitung auf den Schlag: und Reini- 
gungsmafchinen, welche zu ſehr won ber größeren ober geringeren 
Reinheit der Wollen abhängig ift, weg und beginnen mit der Bear- 
beitung durch die Reißkrempel. Bei jever Hauptoperation, dem Krem⸗ 
peln, Streden, Borfpinnen und Feinfpinnen wird die Zahl ver Paſ— 
jagen, d. b. der hinter einander folgenden Operationen, welde ven 
betreffenden Prozeß vollftändig zur Anwendung bringen, angegeben 
und bie ftattfindenden Duplirungen und Stredungen. Hierbei ift bie 
Duplirung, welche bei der Feinfrempel für die Strede vorgenommen 
wird, bei ver Strede berüdfichtigt worden, um jedes Feinkrempelband 
in feinen Berhältniffen einzeln kennen zu lernen. Es ergibt ſich hier- 
nad folgende Ueberſicht. 









































— — — — — — — — — — — — —— — — — — — u 
| Fi 
| IRrempete erretung | — innen Ueberbaupt. “ 
——— | — I — — — — 
a) für Garn Nr. 40 mit m Krempelet nach Seott. | 
| * hu: Baffagen . 3 | 2 1 7 | 
| uplirtung . . ... r 5172 2 1 10724 ! 
| trecku5ng..— 130 242 51 9,6 1540300 | 
 Berfeinerung . » . . .» 130 043 | 35 9,6 15042 
| b) für Mafchinenfchuß Nr. 44 nach Oger. | 
| za ver Baffagen. . . .! 2 3 2 | 1 | 8 N 
et N | 26 156 2 | 1 ‚8112 
era) 2 Balz 1344 120 39 12 75479040 | 
netung TR | 51,7 | 0,769 19,5 12 304,6 | 
Er ber 8 — 
| "tm Ranalwide a (13) | 
| c) für — Schuß aus New⸗Orleans und Surate⸗Miſchung Nr. 40. | 
ab! ver Baffagen. . . . 2 3 3 1 9 
lirung ik ee | 22 1200 4 | 1 105600 | 
Stredung - -. : : 2... = 665 110,2 9,5 613338000 | 
Berfeineru = FERNER. Mi | 0,554 Dr 7 5808,1 
(Zahl der Fe ——— 465) 
im Kanalwichkel) | N 


| T 


Krempelei. 


Baumwollſpinnerei. 





J —— — 











Bor Bein. 





d) für er Nr. 36 aus Louifiana nach DOger. 


| En ER 
bl ver Be nfrempelbänder 
im Ranalmidel). . - 
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e) für Strumpfgarn Nr. 20 ans Georgia und Louifiana. 


| Er — 
run ur 
Etredung . , 3; 


| CH ber — — | 
Ranalwidel . . | 





f) für Steumpfgarn Nr. 20 aus Georgia, New⸗Orleans, Rouifiana. 


zu ter Balages — 
eg — RE | 


| —— Infrempelbänt 
a der Feinkre ner 
Pi Ranalwidel). . | 


2 
42 
4656 
110,8 | 





g) für Kette Mr. 114 a langer Georgia nah Oger. 


* Sn PBaflagen . 





| Berfeimerung . 


| h) für Garn Nr. 220-240 aus Mako er Sea Island (unvellftändig). 


| af ver Baflagen —— d 
— — Eng 


3 
52 

2117 | 

40.7 


2 
80 


Nach viefen Spinnplänen wird tie Länge 1 der auf die Reißkre 


| 

| Auflage durch bie na 

| (gie jeitigen — bis 
bei a | 


Bl 


130 


1108 | 
40,7 


Ari 


’ 


einanber folgenden Hauptoperationen unter Ber 
auf die nachfolgend angegebenen Längen ausgedehnt: 





1567 15042 
775,4 9304,6 
611,4 5808,1 
934,2 9342,5 

1389 926,2 

1720 12736 

1862 12010 


| 
| Wird das Gewicht einer beliebigen Länge ber —— mit 10000 ange- | 
| 





| Ueberbaupt. 











ı letretung fpinnen. | fpinnen. 
na — — Pe 
4 1 74 9 
5616 2 | 1 | 29032 | 
3920 348 | 10 | 2728320000 
0,698 wa 10193425 
(13) | | 
3 198 1 9 
800 4 | 0 | 
680 68,8 13,3 | 1655124000 | 
0,850 17,2 6,65 | 2 | 
(8) | 
a u: 1 0 | 
6144 4 1 1032is22 
5135 | „4 7,4 13143300000 
0,839 18,5 7,4 175 
h | 
ad | | 
5 | 4 | 1 12 
Te a ee 2 5750784 
6 325 | 12,9 169122242000 
1,123 40,7 6,45 12010 
| 
5 | 1 | | 
| 12288 | 32 2 62914560 
ebrachten | 
Pr gung ber | 





1 
1 


nommen, wiegt dieſelbe Länge des nach den bier au fgeführten Hauptoperationen er 
Ken toduftes ohne Berüdfichtigung des Nbganges folgende ver —— 
—* “a| me | jet | 638 | 0,665 | 
| b| 1934 | 251, 13,9 | 1,075 

| ce) 2106 | 4497 | 164 1,72 | 
! d' 130 186,2 ii 107 ' 1,07 

e| 105,2 138 | 72 ‚ 1,083 

| t! 92 1075 | 58 | 0,785 | 

| ei 25,6 \ 9,36 | 

| 


* 


Das abſolute Gewicht der Reißkrempelauflage für einen engliſchen 
Fuß Länge würde, ohne Berückſichtigung des Abganges, in engliſchen 


Lothen betragen bei 
A 


b 


c 


4,77 Loth. 
2,68 


1,84 
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d 8,23 Loth 
e 5,88 
f 8,09 
g 1,33 


wobei bezüglich der großen Unterfchieve darauf aufmerkfam zu machen 
ift, daß bie geringeren Gewichte ſich auf ſchmale Krempeln, die grö- 
geren auf breite beziehen. 

Was endlid die Feinheitsnummern anbelangt, fo geftalten fich 
biefelben ohne Berückſichtigung des Abganges folgendermaßen: 


Auflage ber Band der Letztes Vorgarn zum Nummer bes 
Reißkrempel. Feinkrempel. Stredenband. Beinfpinnen. Gefpinnftes, 


bei a. 0,00266. 0,346. 0,163. 4,17. 40. 


0,00473. 0,245. 0,188. 3,65. 44. 
0,00689. 0,276. 0,153. 4,21. 40. 
0,00385. 0,296. 0,207. 3,6. 36. 


0,00216. 0,206. 0,175. 8,02. 20. 
0,00157. 0,174. 0,146. 2,70. 20. 
8:  0,00949. 0,386. 0,434. 8,84. 114. 


2) Der Abgang oder Abfall (waste; déchet) richtet ſich 
theil8 nad) der Maffe, theils nad der Oberfläche der verarbeiteten 
Baummolle, Der erftere ift wefentlih von der Qualität der Baum— 
wolle und der größeren oder geringeren Volllommenheit ver Mafchinen 
abhängig, er ift für ein und dieſelbe Garnnummer bei gleicher Woll- 
qualität Eonftant und wird namentlich bei ven Wufloderungs- und 
Schlagmaſchinen, jo wie bei den Krempeln erlangt. Der letere be- 
fteht theil® in berausgenommenen jchabhaften oder unregelmäßig ver- 
laufenden Stüden und ift bezüglich diefes Theiles wefentlid von ber 
Güte der Mafchinen und von der Aufmerkfamfeit ver Bedienung feinen 
Detrage nach abhängig; theils befteht er in hängen bleibenden und 
weggetriebenen Fafern (fly, flyings, evaporation) welche als Staub 
und Kehricht entfernt werden. Diefer zweite Theil nimmt feinem Be— 
trage nach wejentlid mit der größeren Feinheit des zu ſpinnenden 
Garnes zu, da jeve Baummollfafer für feinere Nummern einen viel 
längeren Weg in den gefammten Mafchinen zu durchlaufen bat, ale 
für weniger feine, und baher der Gefahr einer Unregelmäßigfeit in 
weit höherem Grade ausgejegt ift. 

Hiernach ift offenbar der Gefammtbetrag des Abganges nicht 


meaer 
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eine feftbeftimmte Größe, fondern für jede Spinnerei-Einrihtung und 
Führung befonders zu beftimmen. Derfelbe wird angegeben 
in Prozenten des Gewichtes 
der toben des fertigen 
Wolle Sefrinnftes 
14,2%, 16,6%, von Baird für Nr. 24, wobei fiir den Abgang 
ein Verkaufswerth von etwa 1,1°/, des Verkaufs⸗ 
preifes des gefponnenen Garnes, bei welchem ber» 
felbe abfiel, für amerikanische Verhältniſſe ange: 


nommen ift, 

18,5 22,6 von Dger bei Kette für mechanifche Webftühle 
Nr. 36. 

19. 23. von Demfelben bei Schuß für mechaniſche Webftühle 
Nr. 4. 


16,7 20. von Yullien für Nr. 70. 

Man unterfcheivet gewöhnlich guten Abgang (good waste; 
bon dechet) ſchlechten Abfall (mauvais déchet). Zu dem erfteren 
gehören aus der Krempelei das aus den Trommeln und Dedeln (me 
nigftens der Feinkrempeln) Gepugte und der Abfall unter ber 
Trommel; der Bänderabfall bei ven Streden und die Vorfpinnfäden 
der Flyer und VBorfpinnmafchinen, fo wie die harten Fäden der Fein— 
fpinnmafchinen; zu dem ſchlechten Abfall wird gerechnet der Abgang 
der Reinigungs» und Schlagmafchinen, der Auspug aus den Reiß— 
krempeldeckeln, das von den Dedeln der Stredwerfe Abfallende und 
das Zuſammengekehrte. In jeder diefer beiden Klaſſen werden noch 
beſondere Qualitäten unterſchieden; nach Jullien und Lorentz vertheilt 
ſich der Abgang auf die verſchiedenen Maſchinen für 3000 Pfund 
Feingeſpinnſt Nr. 70 etwa auf folgende Art: 

guter Abgang. ſchlechter Abgang. 

1. Sorte 2. Sorte. 3 Sorte. 1.&orte. 2 Sorte. 
— — — 65 125 Pfund von den Schlagmaſchinen. 


— — 285 — — Trommelausputz d. Reißkrempel. 
— 25 — — — „Feinkrempel. 
— — — 30 — Deckelausputz der Reißkrempel. 
= — 25 — — „ Beinfrenpel. 
= 50 — — — weiterer Abfall der Reißkrempel 


(Krempelftaub, duvet) 
50 — = — weiterer Abfall der Feinfrenpel. 
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1. Sorte. 2. Sorte. 3. Sorte. 1.&orte. 2. Sorte. 
— — — 8 — von den Streckwerksdeckeln. 
25 — — — — von den lyern. 
20 15 15 25 50 von dem Feinſpinnen. 
— — — 20 25 Kehricht (sweepings; balayu- 


re8). 
5 90 9 6 150 00 
— —— 
250 350 oder 
* AR bes ganzen Abfall, dagegen 
6,94%, 9,72%, bezogen auf das Gewicht der rohen 
Wolle, 
8,33%, 11,67%, bezogen auf das Gewicht des Ge- 
ſpinnſtes. 


Nach Oger beträgt der Abfall auf 3000 Pfund Feingeſpinnſt be- 
zogen bei Herftellung von 


mechanifcher mechaniſchem 
Kette Nr. 65 Schuß Nr. 44, 


60 70 Pfund erfte Sorte von der Schlagmafchine. 
40 54 „  jweite „ a a 

79 94 „ von ben Krempeldeckeln. 

90 104 „ von der Reiffrempeltrommel (dev Ab- 


gang der Feinfrempeltrommel wirb 
wieder aufgelegt.) 


140 150 „ Krempelabfall erfte Sorte. 
40 48 A — zweite „ 

40 20 „ von den Kanalmajchinen. 

70 56 „ bon den GStreden. 

23 6 „ bon ben Bylinderbedeln. 

96 100 „ſchlechter Abfall (Kehricht ꝛc.) 
678 702 Pfund überhaupt. 


Bei einem Abfall von 16%, %, bezogen auf das Gewicht der rohen 
Wolle oder von 20%, bezogen auf das Gewicht des Gefpinnftes läßt fich 


der Antheil ver Mafchinen in folgender Art durchfchuittlich annehnıen: 


nad Progenten vom Gewichte 
ver toben Wolle, des Geſpinnſtes 


3,75 4,5 bei ber erften Schlagmafchine. 
2,07 2,5 bei der zweiten Schlagmafchine ober Auf- 
breitmafchine. 


nach Prozenten vom Gewichte 
der roben Wolle. des Befpinnftes. 








3,12 3,75 bei der Reißkrempel. 
2,91 3,5 bei der Feinfrempel. 
0,46 0,5 bei den Streden. 
0,83 1,0 beim Borfpinnen. 
3,33 4,0 beim Feinfpinnen. 
0,20 0,25 beim Weifen. 
16,67 20,0 


Wie ſich die unter Nr. 1 in diefem Abſchnitte aufgeführten Fein— 
heitsnummern bei Befolgung eines beftimmten Spinnplanes unter Be— 
rüdfihtigung des Abfalles umändern, bedarf hier einer weiteren Be— 
rehnung nicht, da Nr. 6 im Abſchnitte VL. hierzu die erforderliche 
Anleitung gibt. 

3) Ueber bie Verwendung des Abganges ift zu bemerken, 
daß ein Theil deſſelben, d. h. die reinften und beften Abfälle, bei 
Herftellung des Garnes wieder benugt wird, wo derſelbe erhalten 
wurde; man geht hierbei mit der Benutzung der Abfälle deſto weiter 
herab, mit einer je geringeren Qualität des Gefpinnftes man fi be 
gnügen will. Ein anderer Theil wird aufgefammelt und zur Herftel- 
lung gröberer und geringerer Garne, für die gröbften Artikel beftinmt, 
verwendet. Es gefchieht dies theils dur die Abgangsfpinnerei 
in dem Gtabliffement ſelbſt, theils in manchen Gegenden durch Be 
Ihäftigung älterer Perfonen noch in Form der Haubfpinnerei. 

Harte Fäden (hard ends), Kehriht (sweepings) und der von 
den Ventilatoren der Reinigungsmafchinen ausgezogene Schmuß, welcher 
nod) viele Baummollfafern enthält, wird namentlich in England viel- 
fach zur Papierfabrifation verwendet. Aus den erfteren wird mit oder 
ohne Lumpenzufag in gewöhnlicher Art feines Schreib- und Poftpapier 
bergeftellt. Der unreine Abfall wird zuerft auf Sortirtifchen von den 
gröbften Verunreinigungen (Holzftüden, Draht, Leder ꝛc.) durch Aus 
fefen mit der Hand befreit, auf einem Wolf gereinigt, mit Pauge ge 
foht und dann im Holländer weiter verarbeitet. 

Bei Aufbewahrung des Abfalles ift der Gefahr der Selbitent- 
zündung, die namentlih dann eintritt, wenn berfelbe mit Del im- 
prägnirt ift, die erforberliche Aufmerffamkeit zu widmen und befonderd 
ein Zufammenhäufen in großer Menge zu vermeiden. 
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4) Der Bedarf an Arbeitsmaſchinen in einer Spinnerei hängt 
ab: von ver Menge des in einer beftimmten Zeit zu liefernden Garnes, 
mit welcher berfelbe in direftem Verhältniſſe fteht, von der Feinheits- 
nummer und Gattung des Produktes, von dem bei der Fabrikation 
zu befolgenden Spinnplane und von der Gefchwindigfeit, welche man 
den einzelnen Mafchinen zu geben beabfihtigt. Er wird fo feſt ges 
ftellt, daß, fo weit dies ausführbar ift, die für einen Prozeß vorhan- 
denen Mafchinenorgane das Produft der für den vorhergehenden Prozeß 
vorhandenen ununterbrochen aufarbeiten und nicht mehr liefern, als 
die für den nächſtfolgenden Prozeß beftimmten aufzuarbeiten im Stande 
find. Es ift die Fefthaltung diefes Prinzips allerdings bei Heinen 
Spinnereien ben ſehr probuftionsfähigen Reinigungsmafchinen gegen- 
über nicht ausführbar, und es liegt hierin ein Grund des größeren 
Bortheild, welchen größere Spinnereien geben, da in biefen jeve Ma- 
ſchine ſich vollftändig befhäftigen und das Anlagefapital für viefelbe 
daher ftetig ausnugen läßt. 

Aus dem Angeführten ergibt fih, daß bei allgemeinen Auf- 
ftellungen über Mafchinenfortimente mehrere Bedingungen berüd- 
fichtigt werben müſſen, welche als ziemlich veränderlich erfcheinen. 
Wir wollen bier einige der wichtigeren Aufftellungen dieſer Art mit- 
theilen. 

Redtenbacher (Refultate für ven Mafchinenbau I. Aufl. S. 300) 
gibt für verfchievene Nummern eine tabellariihe Zufammenftellung 
der zu einer Produktion von 100 Kilogramm Meule- Ketten Garn er- 
forderlichen Mafchinen, und zwar in der aus folgendem Auszuge er- 
fichtlichen Art: 

Für die franzöfifche Nr. find erforderlich: 
10 40 120 


9 A — Schlagmaſchinen. 

ya I. Aufbreit- und Widelmafchinen 

5 5 5 Reißkrempeln von 0,977 Breite (38,2* 
— 5 5 Feinkrempeln „ „ — fengl.) 
6 10 13 Stredlöpfe. 


5 32,2 27,8  Flyerfpindeln Nr. 1. 
26,6 148 179 Flyerſpindeln Nr. 2. 
— — 405 Ülyerfpinvdeln Nr. 3. 
353 3510 21740 Mulefpindeln. 
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Es würden demgemäß zu rechnen ſein für die ungefähr den obigen 
Nummern gleichen engliſchen Nummern: 
12 48 140 


auf einen Zoll Breite der Reißkrempel: 
0,025 0,168 0,145 Flherſpindeln Nr. 1. 
0,139 0,775 0,936 : —— 
— — 2,12 " 28% 
1,85 18,4 113,8 Muleſpindeln. 
oder für 1000 Feinſpindeln ſind zu rechnen: 
541 54,4 8,74 Boll Beichlägebreite ver Reißkrempeln. 
14,1 9,17 1,28 Flyerſpindeln Nr. 1. 
75,3 42,2 8,23 " a ° 
— — 18,6 — 
Nach Ogers Annahmen find erforderlich, um täglich 150 Kilogr. 
zu ſpinnen: 
mechanifche Kette. mechanifchen Schuß 
Nr. 36 Nr. 44 


— 1 Wolf welche nicht volltän- 
1 ı Schlagmaſchine dig befchäftigt wer- 
1 1 Aufbreit- u. Widelmafchine = 
14 14 Reißkrempeln zu 18% Breite, von denen 13 
in Arbeit fich befinden, eine gefchliffen wir. 
14 14 Feinkrempeln wie vorher. 
24 18 Stredengänge. 
60 60 Grobflyerfpindeln. 
180 216 Feinflyerſpindeln. 
3300 3900 Meulefpinveln. 
Es ift daher auf einen Zoll Beichlagbreite ver Reißkrempel zu rechnen: 
0,238 0,238 Grobflyerjpindeln. 
0,714 0,857 Feinflyerfpindeln, 
13,1 15,5 Muleſpindeln. 
oder für 1000 Feinfpinbeln ift anzunehmen: 
76,4 64,6 Zoll Beichlagbreite der Reifgfrempeln. 
18,2 15,4 Grobflyerſpindeln. 
54,6 55,4 Teinflyerjpindeln. 


Alcan (in feinem mehrfach angezogenen Werte S. 736) gibt bie 
Regel, daß man, um die einzelnen Arbeitsmafchinen ober Organe 
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derſelben zu erhalten, das täglich beabfichtigte Fabrikationsquantum 
mit der Zahl dividiren folle, durch welche die tägliche Leiſtung einer 
ſolchen Maſchine oder eines ſolchen Organes beftimmt wird, und gibt 
für Louiſiana und die mittleren Feinheitsnummern Nr. 30—40 (fran- 
zöfiche Numerirung) folgende täglichen Arbeitsquantitäten an: 

700 Kilgr. für einen Batteur mit 2 Flügeln oder einen Etaleur, 
wenn die Baumwolle ein Mal durch denfelben bearbeitet wird; 

300—400 Kilgr. wenn die Baumwolle zwei Mal hindurch geht. 
14 Kilgr. für eine einfache (Ichmale) Reiß- oder Feinkrempel; 

24 — „eine doppelte (breite) Reiß⸗ oder Feinkrempel; 


55 „einen Stredfopf; 
3 „eine Grobflyerſpindel für Nr. 1 und bei 5326 -650 
Umdrehungen in der Minute; 
16 un eine Feinflyerfpinvel, bei der Vorgefpinnftnr. 2,5 
bis 3 und bei 600 Umdrehungen in der Minute; 
0,26 u. eine Mulefpinvel bei Nr. 30—40 Fette umd 


5000 Umdrehungen in ver Minute. 

Das Werk von E. E. Jullien und E. Lorent enthält (S. 96 nnd 
folgende) jehr ausführliche Tabellen über die Leiftung und übrigen 
Berhältniffe der einzelnen Spinnmafchinen unter den praftifh vorkom— 
menden Berhältnifjen für verfchiedene Feinheitsnummern. 

Montgomery (Theorie und Praris der Baummollfpinnerei von 
Wied und Trübsbach) gibt S. 169 eine Zufammenftellung der in 
England praftifch bewährt gefundenen Annahmen für frühere Zeit. 

Karmarſch, Lehrbuch der mechanischen Technologie I. Aufl. ©. 
1117 gibt 12 Beifpiele des Mafchinenfortimentes won Spinnereien für 
verschiedene Garnnummern. 

Eine in neuerer Zeit errichtete Spinnerei von 30,000 Spinbeln, 
welche zu jährlich (in 287 Arbeitstagen) 862,500 Zollpfund Garn 
Nr. 30—40 und 345,000 Zollpfund Garn Nr. 12—24 eingerichtet 
ift, enthält 

für das erfte Quantum, für das zweite Quantum 

2 1 Rolf, 

4 2 Schlagmaſchinen, 
56 19 Reißkrempeln, 
56 — Feinkrempeln, 

8 4 Strecken, 
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für das erfte Quantum, für das zweite Quantum 


384 162 Grobflyerfpindeln, 
900 — Mittelflyerſpindeln, 

2,376 720 Feinflyerfpinveln, 

25,000 5,000 Gelfaftorfpinveln. 


5) Der Minimalbevarf an Raum zur Aufftellung der Spime- 
reimafchinen wird von Nebtenbaher in einer ähnlichen Tabelle aus- 
führlich angegeben, wie die in Nr. 4 bereits erwähnte. Für bie vorher 
auszugsweiſe mitgetheilten Nummern ift nach dieſer Tabelle erforderlich, 
bei einer Produktion von täglich 100 Kilge. Garn, in Quadratmetern 
für die franzöfifhe Nummer 

10 40 120 
2 2 — [IM für den Eplucheur, 
1,3 13 — „ „ den Etaleur, 
45 45 5 „ „ bie Reißfrempeln, 
— 45 45 „ „diie Feinkrempeln, 








3,6 6 78 u» „ die Streden, 

1,5 10 84 „ „ die Flyer Nr. 1, 
5,3 30 36 Re a, SE 
— — 61 J MB, 


42 368 1761 „ „ vie Mulemafchinen, 
100,7 507,3 1963,2 „ zuſammen. Diefer Raum wurde vertbeilt 
auf 
2 4 4 Gäle, jever zu 
569 139 492 Duadratmeter Flächenraum gerechnet. 
Hiernach würde pro Feinfpindel in den Arbeitsfälen ausſchließlich ver 
übrigen Räume 
34 17 1,0 Quadratfuß englifch kommen. 
Yullien und Poreng (S. 115 ihres Werkes) beftimmen den Raum 
für eine Spinnerei von 10,000 Feinfpindeln, melde Garn Nr. 60 
(franz. Nr.) erzeugen follen, in folgender Art, wobei zugleich der für 
die Bedienung erforderliche Raum berüdfichtigt ift: 
30 Duabratmeter für einen Wolf, 
Mr "nr  Epludenr, 
„ Etaleur, 
" „ 10 Reißkrempeln, 
i „ 10 Feinkrempeln, 
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40 Quadratmeter für 4 Streden, 


18 . „1 Grobflyer, 

36 R „2 Mittelfiyer, 
120 a R 6 Feinflyer, 
900 . „ 30 Mulemafchinen, 
400 „ bie Meiferei, 


1724 1724 nabratmeter, ober 
1,96 engl. Quadratfuß einfchließlich der Weiferei 
14 „ — ausſchließlich der Weiferei, für jede 
Feinſpindel, was mit der vorhergehenden Annahme unter Berüdfich- 
tigung der Nummer ziemlich im Einklange fteht. 
Statt der 1724 Quabratmeter werben 1800 in runder Zahl und 
ein Gebäude von 450 Quadratmeter Flächenraum (10” Tiefe, 45” 
Länge im Pichten) angenommen, bei welchem in 
das Farterre bie gefammte Vorbereitung und das Vorſpinnen, 
"die erfte und zweite Etage die Yeinfpinnmafchinen, 
bie britte Etage (oft hohes Dach) die Weiferei 

zu verlegen fein würde. 

Außerdem iſt noch erforberlid) 

1) der Vorrathsraum für die Baumwolle, parterre in einer e Größe 
von etwa 100 Quadratmeter im vorliegenden Falle zunächſt dem 
Raume anzubringen, wo ſich die Schlagmafchinen aufgeftellt befinden, 
von diefem Raume aber wegen Feuersgefahr durch eine eiferne Thür 
zu trennen; 

2) das Garnlager in ungefähr gleicher Größe ebenfalls parterre 
anzubringen; 

3) der Vorratheraum für die Abgänge (oft auf dem Boden an- 
gebracht); 

4) eine Schloſſerwerkſtatt für nothwendige kleinere Reparaturen; 

5) ein Raum für die Herftellung ber Oberzylinber ; 

6) ein Raum für die vorräthigen Ergänzungsſtücke zu den Ma- 
ſchinen, Krempelbefchläge, Niemen u. ſ. w., für Del u. vergl. 

7) ein Numerir- und Sortirfaal, gewöhnlich in unmittelbarer 
Verbindung mit 

8) dem Komptor; 

9) Abtritte, in jever Etage und wowöglich an jedem Ende bes 


Gebäudes anzubringen; 
Technoleg. Enchfl. Suppl. 1. 24 
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10) ein Raum für den Hausaufſeher und Wächter, unmittelbar 
am Haupteingange gelegen; 

11) ein Raum fir den Motor, die Bewegungsmafcine; 

12) der für die Treppen erforderliche Raum, in welchem häufig 
ein durdy alle Etagen gehender, von dem Motor in Gang gejepter 
Aufzug eingebaut ift. 

Außer der in früherer Zeit ausſchließlich befolgten Einrichtung, 
die Spinnereimafchinen in 3= bis 6ftödigen Gebäuden anfzuftellen, hat in 
neuerer Zeit auch die Herftellung von nur 1 Stod hohen, oberhalb 
mit Sattelrächern verfehenen Gebäuden, bei welchen bie Lichtzuführung 
von oben erfolgt umd alle Mafchinen in einem großen Raume neben 
einander ftehen, mehrfach Eingang gefunden. 

6) Was den Kraftbedarf für eine Spinnerei anbetrifft, je 
haben wir früher bei den einzelnen Mafchinen die Größe der erfor- 
verlichen Bewegkraft angegeben; und verweilen bier noch außerdem 
auf das Werk von Alcan, in welden ©. 740 bie Refultate der im 
Elſaß an verſchiedenen einzelnen Maſchinen angeftellten Kraftverſuche 
zuſammengeſtellt ſind. 

Zu einer Summirung des Kraftbedarfs der nach einem beſtimm⸗ 
ten Spinnplan erforderlichen Maſchinen iſt, um die überhaupt erfor- 
verliche Bewegkraft zu erhalten, die zur Bewegung der Transmiſſion 
erforberliche Kraft noch hinzuzurechnen. Diefelbe betrug (Polyt. Cen— 
tralbl. 1849 ©. 580) bei einer Spinnerei von 6612 Feinſpindeln 
2,82 Pferbefraft, wenn die 76 Riemen zum Betreiben der einzelnen 
Mafchinen ganz abgelegt waren, dagegen 4,08 Pferbefraft, wenn bieje 
Riemen auf ven Losfcheiben der zu treibenden Mafchinen Tagen (aljo 
einſchließlich der durch die Riemenſpannung hervorgebrachten Zapfen 
reibung); es kommen daher auf 1000 Feinſpindeln 0,62 Pferdekraft 
für die Bewegung der Transmiſſion. 

Die in früherer Zeit befolgte Annahme, daß durch eine Pferde— 
kraft 500 bis 600 Feinfpindeln nebft den geſammten Borbereitungsmas 
fhinen umgetrieben werben können, ift den wejentlichen Veränderungen 
in den Spinnereimafchinen gegenüber jet nicht mehr anwendbar. Nach 
Angaben von Morin brauchte eine Spinnerei von 

daher pro Pferbefraft 
Beinfpindeln für Nr. Pferbefraft Feinfpindeln. 
28,000 26— 30 (fr.) 47,25 593 
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daher pro Pferdekraft 


Feinfpindeln für Nr. Pfervefraft Feinſpindeln. 
11,000 28— 60 (fr.) 29,20 377 
14,634 36— 80 „ 28 520 
15,000 40— 44 „ 30,9 485 
12,800 — 25 512 
23,000 50—10 „ 48 480 


und ed rechnet Morin pro Pferbefraft 400-450 Feinfpindeln nebft 
allen übrigen Mafchinen für Garn der franzöfifhen Feinheitsnum- 
mern 40—60. 
Nach Rebtenbadher (a. a. D. ©. 301) find um täglich 100 Kilogr. 
Mulegarn zu Spinnen an Bewegkraft erforderlich: 
für die franzöfifhe Garnnummer 
10 40 120 


0,428 0428 — Pierbefraft für den Epluchenr, 
0,286 0,286 — „ „Etaleur, 
1100 1,100 1,100 „die Reißkrempeln, 
— 1,100 1,100 i „„ Feinkrempeln, 
0,246 0,410 0,533 $ „»  o» Strecken, 
0,043 0,274 0,236 » n Flyer Nr. 1, 
0,226 1,080 1,307 ii u “= Bu; 
— — 2,552 r ei n„ Mr. 3, 
0,300 8,000 49,570 „  Veinfpinbeln. 


3,129 12,678 56,398. Pferdekraft zufommen; es find aber über- 
haupt zu rechnen an Feinſpindeln pro Pferbefraft: 


Für vie Fein- Bon der Bewegkraft kommen 1000 Feinſpindeln 
beitönummer. Zahl ver in Prozenten auf erfordern 
franz. engl. Beinfpinveln. vie Vorbereitung. das Feinfpinnen. Pfervekraft. 
ungefähr: 

10 2 12 75%, 25%, 8,9 

20 24 210 52, 48 „ 4,8 

30 36 233 47 „ 53 „ 4,3 

40 48 280 37 „ 63 „ 3,6 

60 70 289 22. 78. 3,6 

80 94 19 „ 81, 3,0 


336 
374 14 „ 86 „ 2,7 
120 140 385 12 „ 88 „ 2,6 
40 400 it, 89 „ 2,5 
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Als Dewegkraft dient entweder eine Dampfmafchine, ober ein ver— 
tifales Waflerrad, oder eine Turbine. Der erfte Motor hat den Vor— 
zug einer leichteren Negulirbarkeit, weldyer für bie Gleichförmigkeit 
des Produktes von weſentlichem Bortheile ift; unter den Motoren für 
Waſſerkraft empfehlen ſich die Turbinen durch ihre unmittelbare größere 
Umprehungszahl vor den vertikalen Waſſerrädern, da hierdurch an 
Borgelegen bis zu den Hauptwellen gefpart wird. 

Gewöhnlich wird von dem Motor aus eine durch bie ganze Höbe 
des Gebäudes gehende vertifale Hauptwelle in Umtrieb gefetst, welde 
in jeder Etage die längs derſelben angebrachte liegende Welle in Um— 
drehung ſetzt; von der leßteren ans geht die Bewegung entweder ım- 
mittelbar oder durch angebradhte Zwiſchenwellen auf vie Arbeitsma- 
ſchinen über. Bei großen Spinnereien ift e8 vortheilhaft, ven Motor 
in die Mitte des Gebäudes zu verlegen, um von ber ftehenven Haupt- 
welle aus die liegenden Wellen nad beiven Seiten hin zu betreiben. 

7) Die Anlagefoften einer Spinnerei beftehen außer den An- 
faufsfoften des Grundſtücks aus den Koften des Gebäudes, der Ma- 
jchinerie und des Motors. 

Von den Koften des Gebäudes kommt ein größerer Betrag auf 
die Spindel bei Heineren Spinnereien als bei größeren, da ein Ge: 
bäude, welches einen größeren Raum umfchließt, verhältnißmäßig (d. h. 
nad) der Größe des umfchloffenen nugbaren Raumes berechnet) billiger 
ift, als ein Fleineres Gebäude; ebenjo ift ein höherer Betrag biefer 
Koften pro Feinſpindel bei gleicher Spinvelzahl verfchiedener Etablifje- 
ments in dem Falle zu rechnen, wenn grobe Garne erzeugt werben 
follen, als wenn bie Spinnerei für feine Garne beftimmt ift, ba ber 
pro Spindel erforberlihe Kaum im erften Falle größer ift, als in 
letzteren, wie dies die Ueberficht in Nr. 5 nachweifer. 

Die Koften der gefanımten Arbeitsmaſchinen betragen pro Spindel 
gerechnet mehr bei Erzeugung gröberer Garne als bei feineren, da im 
erfteren Halle eine meit größere Menge von Vorbereitungsmafchinen 
erforderlich find, als im Iegteren, wie bie in Mr. 4 mitgetheilte 
Ueberſicht nachweiſet. Kleinere Etabliffements find aud in ber 
Beziehung verhältnißmäßig (d. h. pro Spindel gerechnet) theurer ala 
größere, weil bei erfteren nicht alle Mafchinen ununterbrochen Be- 
Ihäftigung finden. Man kann ungefähr annehmen, daß der An- 
Ihaffungspreis der Arbeitsmafchinen pro Spindel in dem Falle, 
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wenn alle Maſchinen volftändig Beihäftigung finden, für die franzöfi- 
ſche Nummer 10 40 120 
etwa beträgt: 12—14 Thlr. 4,—6 Thlr. 4—4Y, Thlr. 

Die Koſten des Motors find je nad) der Art desſelben, und bei 
Wafferkraft je nad) den lofalen Berhältniffen, außerordentlich ver- 
ſchieden. Nimmt man, wie dies bei Dampfmafchinen ver Fall ift, 
an, daß die Koften mit dem DBetrage ber zu erlangenden Pferbefraft 
wachen, jo wird der auf die Spindel fallende Betrag ver Auſchaf— 
fungsfoften eines Motord nah dem unter Nr. 6 angegebenen Ber- 
hältniſſe für gröbere Nummern wefentlich höher fein als für feinere. 

Der Gefammtbetrag der Anfchaffungstoften einer Baumwollſpin— 
nerei in Deutjchland kann zu 
12—15 Thle. für mittlere Nummern und mittelgroße Etabliffements, 
10—12 „ ö „ und feinere Nummern und große Etabliſſe— 
ments angenommen werben. Das erforderliche Betriebsfapital beträgt 
3—5 Thlr. pro Spindel. 

8) Die laufenden Koften beim Betriebe einer Spinnerei hängen 
außer von ben Koften der erforderlichen Haupt- und Nebenftoffe, der Un— 
terhaltung des Gebäudes und gefammten Mafchineninventars und außer 
den allgemeinen Koften mwefentlich von der Höhe des Arbeitslohnes ab; 
dies beftimmt ſich aber nad) der ortsüblichen Lohnhöhe und der überhaupt 
erforderlichen Arbeiterzahl. Die Letztere würde für ein tägliches Probuft 
von 100 Kilgr. Mulekettengarn mit den unter Nr. 4 nad Redtenbacher 
angegebenen Mafchinenfortimenten betragen für die franzöfifche Nunmer: 

10 40 120 


3 3 -- für die Schlag und» Aufbreitmafchinen, 
2 4 4 für die Krempeln, 


1—2 2—3 2—3 für die Streden, je nachdem diefelben 
mit Ranälen oder Töpfen verfehen find, 


1 2 5 für die flyer, 

1 5—10 35 Feinfpinner, 

1 10 70 Andreher, 

3 8 30 für das Weifen, 

1 2 2 für Paden und Sortiren, 
1 1 1 für das Magazin, 

1 1 2 für Reinhaltung 


15—16 38—44 151—152 zufammen außer den Spinn- und 
Krempelmeiftern ; 
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es würde hiernach die Zahl der auf 1000 Feinſpindeln erforderlichen 
Arbeiter betragen im Durchſchnitt: 

45 12 7 
ein Verhältniß, welches ſich bei größeren Sortimenten beſonders für 
niedere Nummern nicht unbedeutend verändern würde, da dann eine 
öfonomifchere Benutzung der Arbeitskraft Statt finden Tann. 

Bei dem ebenfalls unter Nr. 4 angeführten Beifpiele einer neue- 
ven mit 30,000 Selfaktorfpindeln ausgerüfteten Spinnerei, welde mit 
%, der Spindeln Nr. 30—40 und mit Y/, Nr. 12—24 fpinmen fol, 
tommen auf 1000 Spindeln durchſchnittlich 14 Arbeiter, im Ganzen 
aber 312, welche ſich in folgender Art auf bie einzelnen Arbeits— 
zweige vertheilen: 

2 an den Turbinen, 

4 beim Baummwollmagazin und zur Miſchung, 

5 beim Abfallmagazin, 

13 bei den Schlagmafdhinen, 

44 bei den Krempeln, einfchließlih 1 Ober- und 2 Unterfrempel- 
meifter, 3 Krempelreguliver, 3 Dedelichleifer, 20 Dedelpuger, 
5 Trommelpuger ; 

25 an ben Streden, 

56 an ben Flyern, 

142 beim Feinfpinnen, einfchlieglih 5 Spinnmeifter, 66 Andreber, 

9 Bader, 

2 zum Delen, 

7 zum Reinhalten, 

3 Schreiber. 

Sehr ausführliche Tabellen über die Koften der Arbeitskraft enthält: 
Jullien et Lorentz Manuel, p. 96 und folgenbe. 


Bei Bearbeitung bes vorftehenden Artikels find außer ben be 
kannten deutfchen Journalen: Dinglers polytechniſchem Journale, dem 
polytechniſchen Gentralblatte und der deutſchen Gewerbezeitung, an 
fremden Journalen namentlich benugt worden: The London Journal 
of Arts; The practical mechanies Journal; The Artizau; Bulletin 
de la Société industrielle de Mulhouse, und Armengaud: le Genie 
industriel. Nächſtdem wurden außer mehreren an ben betreffenden 
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Stellen befonders zitirten Werfen beuugt: Andrew Ure, the Cotton 
Manufacture of Great Britain, London 1836. — Desfelben Die- 
tionary of Arts, Manufactures and Mines; — Seott’s practical 
Cotton Spinner III. Edit. London 1851; — A. Kennedy's prac- 
tical Cotton Spinner. II. Edit. London 1852; — Ch. Tomlinson's 
Cyelopaedia of Useful Arts; — W. Johnson’s Imperial Cyelopaedia 
of Machinery; — R. H. Baird’s: American Cotton Spinner, 
Philadelphia 1851; — O. Byrne: practical Cotton Spinner etc. by 
Seott. Philadelphia 1851; — C. E. Jullien et E. Lorentz: Nou- 
veau manuel complet du Filateur. Paris 1843; — M. Alcan: 
Essai sur l’industrie des matieres textiles. Paris 1847; — James 
Montgomery’d Theorie und Praris der Baunmollfpinnerei, über: 
jegt von F. ©. Wied und E. Trübsbach. Chemnit 1840; — James 
Montgomery’d Baumwollmanufaktur der Bereinigten Staaten von 
Nordamerika, überfegt von 5. ©. Wied. Leipzig 1841; — Dger’s 
Lehrbuch der Baummollfpinnerei, überjegt von %. ©. Wied. Leipzig 
1844; — 9. D. Fiſcher, der praftifche Baummwollipinner, Leipzig 
1855; — F. Redtenbacher, Refultate für ven Maſchinenbau 2. Aufl. 
Mannheim 1852. Hülffe 


VBeinfchwar;. 
(8. U. ©. 7.) 

Die Anwendung desfelben als Beinfhwarz im engern Sinne 
(d. b. als Farbe) fteht, wenigftens in quantitativer Rückſicht, dem 
Verbrauche der Kuochenkohle in der Zuderfabrifation bei Weiten nad); 
es ift deshalb nothwendig, das im II. Bo. des Hauptwerls, ©. 12 ff., 
hierüber Mitgetheilte hier weiter auszuführen und zu vervollftändigen. 

Zu dem Ende foll zuerft über das Vermögen der Knochenlohle, 
aufgelöste Stoffe nieverzufchlagen, das Wichtigfte mitgetheilt und dann 
über ihre Bereitung und Wiederbelebung gefprochen werben. 

Die Knochenkohle ift als überaus fein zertheilter, aljo mit fehr 
großer Oberfläche verfehener Kohlenftoff im Stande, nicht bloß orga- 
nifche, fondern auch unorganifche Stoffe aus ihren Löſungen ganz oder 
theilweiſe abzufcheiden, indem fie diefe Stoffe auf ihre Oberfläche 
niederfchlägt und daſelbſt mit beveutender Kraft fefihält. Bon den 
organischen Verbindungen find es die Farbſtoffe, am denen dieſe be- 
merfenswerthe Wirkung der Koble zuerft beobachtet wurde; fie erftredt 
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ſich aber auch auf Vitterftoffe, Gerbftoffe, Alkaloide, Harze und Riech⸗ 
ſtoffe. Von unorganiſchen einfachen und zuſammengeſetzten Stoffen 
ſind es Jod, Chlor, arſenige Säure, Kalk und Kalkſalze, Schwefel⸗ 
alkalien, Kupfer», Blei-, Eiſen- und Silber-Salze, für welche die 
Wirkung der Knochenkohle durch Verſuche nachgewieſen worden iſt. 
Bei techniſch⸗chemiſchen Arbeiten läßt ſich häufig davon ein ſehr vor— 
theilhafter Gebrauch machen. Salzlöſungen, welche urſprünglich einen 
Metallgehalt enthalten, laſſen ſich nämlich durch Digeſtion mit Knocyen- 
kohle davon befreien, oder, wenn ſie in kupfernen, bleiernen, eiſernen 
Gefäßen abgedampft werben müſſen, kann durch Zuſatz von Knochen— 
kohle die Aufnahme von Metall verhindert werden. 

Die Darſtellung der Knochenkohle erfolgt gewöhnlich in den Zucker— 
fabrifen felbft durch Glühen ver von Fleiſchtheilchen befreiten, entfet- 
teten und zerfchlagenen Knochen im eifernen (oder thönernen) Töpfen 
und in Oefen, wie fie im II. Bd. ©. 10 und 11 bejchrieben find. 
Anftatt aber mehrere Töpfe übereinander zu ftellen, zieht man es in 
neuerer Zeit, um ein gleichmäßigeres Brennen zu erzielen, vor, im 
niedrig gewölbte Defen nur einzelne mit Dedeln bevedte Töpfe in 
Reihen einzufegen. Eine ſolche Einrichtung ift auf Tafel 28, Fig. 1,2, 3 
vargeftellt. In das Mauerwerk der flachen Dfenfohle find etjerne 
Schienen eingelaffen, auf welchen bie Töpfe B, 18 an der Zahl, ruben 
und bequem mittelft Hafen hin« und hergefchoben werben können. P, P 
find Thüren zum Einfegen und Ansziehen der Töpfe; fie werden nad 
der Füllung des Ofens durch eine doppelte trodne Vermauerung ges 
ſchloſſen; A ift der Fenerraum mit Roſt. Es iſt vortheilhaft, je zmei 
foldhe Defen mit dem Nüden an einander zu baren ımb zmijchen die— 
felben oder zmifchen zwei Paare einen Wieberbelebungsofen zu jegen, 
wie ed durch Fig. 4 angedeutet ift. Die gasförmigen Berbrennungs- 
probufte gehen durdy die Züge ce, dd in die Eſſe efgh und durch 
die Deffnungen iiii des Wiederbelebungsofens unter Die vier Kofte 
desfelben, wo fie verbrennen und nicht bloß zur Erhigung dienen, ſon— 
dern auch ihren üblen Geruch verlieren. 

Die Temperatur beim Brennen der Knochen ift von wefentlichem 
Einfluß auf vie Beichhaffenheit ver Kohle. War fie nicht hoch genug, 
fo bleiben in der Kohle noch brenzliche Produkte zurück, weldye aufer 
einem höchſt wiverlichen Geruche, ven zu entfärbenden Flüſſigkeiten 
ſelbſt Farbe mittheilen. War die Temperatur dagegen zu hoch, fe 
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wird die Kohle zu dicht und verliert an Entfärbungsvermögen. Ebenſo 
wird die Poroſität derſelben vermindert durch ein zu ſchnelles Erhitzen; 
man muß deshalb nur langſam anfeuern und die Hitze nur nach und 
nach bis zur dunklen Rothglühhitze ſteigern, die man ſo lange erhält, 
bis keine brennbaren Gaſe mehr aus den Töpfen herausdringen. Bei 
dieſem Zeitpunkte iſt nämlich der Prozeß beendigt. Die glühenden 
Töpfe werden herausgenommen und bis zum Erkalten mit ihren Deckeln 
bedeckt ſtehen gelaſſen, bevor man ſie entleert; unterdeſſen aber wird 
der Ofen mit andern ſchon bereit gehaltenen friſch beſchickt, und ſo fort. 
Die Ausbeute an Kohlen beträgt durchſchnittlich 60 Prozent des Ge— 
wichts. 

Die erkaltete Knochenkohle wird zerkleinert, wobei die größte Sorg— 
falt darauf zu verwenden iſt, daß möglichſt wenig feines Pulver ent— 
ſteht, weil dieſes eine weit geringere Anwendbarkeit in der Zucker— 
fabrikation beſitzt, als eine ſtaubfreie Kohle von mäßig feinem Korn. 
Man läßt fie daher zuerſt durch Zylinder zermalmen, welche einander 
gegenüberſtehend, ſich in entgegengeſetzter Richtung umdrehen und ge— 
bildet ſind aus gezahnten, auf einer Welle befeſtigten Scheiben. Die 
Scheiben beſitzen abwechſelnd einen größern und kleinern Durchmeſſer 
und die kleinere Scheibe des einen ſteht der größern des andern Zy— 
linders gegenüber. Hierauf läßt man fie zwiſchen einem zweiten Zy—⸗ 
linderpaare hindurchgehen, deſſen Scheiben in geringerem Abſtande von 
einander ſich befinden, als die des erſten Paares u. ſ. f., bis die 
Kohle ein hinreichend feines Korn erhalten hat. Durch Siebvorrich— 
tungen werben alsdann das feine Pulver und die Körner nad) ihrer 
Größe von einander gefonbert. 

Die Knochenkohle wirkt in der Zuderfabrifation nicht bloß als 
Eutfärbungsmittel, fondern entfernt auch den Half, der beim Yäutern 
des Nübenfaftes oder beim Raffiniren des Rohzuders in die Zuder« 
löfung hineingefommen ift. Indem ſich aber bei wieberholtem Ge— 
brauche nach und nach ihre Oberflähe mit Kalk und Farbſtoff mehr 
unb mehr bevedt, wird ihre Wirkung in dvemjelben Maße ſchwächer; 
fie wird unbrauchbar. Wenn man fie daher nicht ohne Weiteres vers 
[oren geben will, was ökonomiſche Rüdfichten verbieten, jo muß man 
ihr ihre Wirkſamkeit wieder zu verfchaffen fuchen, was durch das fo- 
genannte Wiederbeleben gefchicht. 

Bei den Wiederbeleben ver Knochenkohle handelt e8 fich, wie 
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aus dem Vorhergehenden erfichtlich ift, nicht allein darum, den im ihr 
angehäuften Farbſtoff fortzufchaffen, fondern and darum ihr den Kalt 
zu entziehen, jowie den von ihr zurückgehaltenen Zuder. Durch bloßes 
Auswaſchen mit Wafjer und darauf folgendes Glühen wird dies nur 
unvollftändig erreicht. Wenn man fie dagegen, nachdem ihr durch vor: 
hergehendes Auswaſchen mit Waffer der anhängende Zuderfaft. entzo- 
gen ift, in großen hölzernen Bottichen gähren läßt, wobei die gebilvete 
Efjigfäure den Kalf auflöst, fo erlangt fie ihre urſprüngliche Wirf- 
famfeit faft vollftändig wieder. Da aber der Gährungsprozeß zu viel 
Zeit in Anſpruch nimmt und eine große Anzayl von Gefäßen erfordert, 
auch ein Theil des Kalkes dabei in Fohlenfauren Kalk übergeht, fo 
weicht man fie am zwedmäßigften in Waller ein, dem man eine ge» 
ringe Menge (1 bi8 2 Prozent) Salzfäure zugefegt hat. Hierbei bat 
man fid) nur zu hüten, daß nit mehr Salzfäure zugegeben wird, 
als nöthig ift, um den freien oder an Pflanzenfäuren gebundenen Kalf 
zu löfen, weil fonft durch diefelbe auch phosphorfaurer Kalt hinweg— 
genommen werben würde, was jedenfalls eine Verminderung der Wirk: 
famfeit der Kohle zur Folge haben müßte. Nach der Behandlung mit 
ſaurem Waffer wird die Kohle in einem Waſchapparate ausgewafchen, 
der aus einem liegenden bößernen, Fegelfürmigen Faſſe befteht, in 
welchen eine hölzerne Schnede liegt, deren Gewinde hinreichend oft 
durchbrochen find, um dem entgegenfließenden Wafjer ven Abzug zu 
geftatten, und welche die Kohlen vom weiteren Ende zum engeren be— 
fördert, während ein Waſſerſtrom dieſen entgegenflieft. Damit bei 
diejer Vorwärtsbewegung der Kohle gleichzeitig ein Ummvenden derfelben 
Statt finde, find längs der Peripherie der Schnede hölzerne Schienen 
angebracht. Durd einen Rumpf, der, um eine Ueberfüllung unmög- 
lich zu machen, keinenfall$ über der Achfe der Schnede in das Faß 
münden darf, wird bie Kohle zugeführt, und durc einen am entgegen- 
geſetzten Ende befindlichen Ausfchnitt im Boden des Faſſes ausgeworfen. 
Die hölzerne Welle, auf weldyer die Schnede befeftigt ift, wird durch 
Menfhenhände oder Mafchinenkraft bewegt, darf aber, wenn die Aus: 
waſchung vollftändig fein fol, nicht mehr als 12 Umdrehungen in ver 
Minute machen. Auf Taf. 29 ftellt Fig. 1 eine Seitenanficht, welche 
gleichzeitig die Schnede und die an ihr befindlichen Schienen jehen 
läßt, und Fig. 2 einen Querdurchſchnitt dar, an welchem bie Durch— 
löchernngen der Schnede fichtbar find; im Uebrigen find dieſe (im 
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zwölften Theile der wirklichen Größe gezeichneten) Abbildungen ohne 
weitere Beſchreibung verſtändlich. — Nach dem Auswaſchen wird die 
Kohle gedämpft, getrocknet und endlich ausgeglüht. 

Das Ausglühen wird in Oefen vorgenommen, welche für einen 
ununterbrochenen Betrieb eingerichtet find, wodurch viel Zeit und Brenu- 
material erfpart wird. Man hat fie von verfchiedener Konftruftion. 
In Fig. 6 und 7 auf Taf. 28 ift der Dfen von Grefpel-Deliffe bar- 
geftellt; HH vie Grundmauer, E der Teuerraum. C und D find 
vieredige, in dem fiberwölbten Ofenraume geneigt liegende Kanäle von 
Gußeiſen, äußerlich mit Thon befhlagen. Durch einen knieförmigen 
Anfag münden fie nad; oben in ein flaches Gefäß aus Eifenbleh LI, 
welches ven ganzen obern Theil des Dfens einnimmt und dazu bes 
ftimmt ift, die feuchte Kohle behufs ihrer völligen Austrodnung aufs 
zunehmen. Ein leerer Kaum über biefem Gefäße nimmt die Berbren- 
nungsprodukte durch 18 Züge auf, deren jeder einem Zwiſchenraume 
zwifchen je zwei Nöhren entſpricht. Am untern Theile von O, D be- 
findet fi) ein Anfap Z, welcher mit einem Schieber f verfehen ift, 
und am Ende diefes Anſatzes befinden fi) die Dämpfer A, B, wovon 
jeder den ganzen Inhalt ver Glühröhren C, D aufzunehmen im Stande 
jein muß. 

Sobald die Kohle in II volllommen ausgetrodnet ift, werben bie 
20 Ölühröhren des Ofens damit angefüllt, an ihren oberen Deffnun- 
gen mittelft eines Dedeld aus Eiſenblech verjchloffen und während 
einer halben Stunde zur Kirſchrothglühhitze erhigt. Hierauf wirb ber 
Schieber f geöffnet, um die Kohle in die Dämpfer fallen zu laſſen, 
welche alsdann gejchloffen werden. Die ausgeglühte Kohle befreit man 
durch Fräftiges Sieben von allem feinen Pulver. 

Der Dfen von Fouchard, Fig. 4 und 5 (Taf. 28) ift ganz aus 
Badfteinen erbaut und bebarf weniger Reparaturen, Handarbeit und 
Brennmaterial. Er fann vier oder mehr Feuerheerde, a,a,a,a, 
haben, von denen jeder mit einer Eſſe i!, i?....j verjehen ift, welche 
in Zwifchenräumen von 80 Gentimeter durchbrochene Duerjcheide- 
wände aus Badfteinen enthalten, durch die der Rauch genöthigt wird 
im Auffteigen von einer Scheivewand zur andern feine Richtung zu 
ändern. Am obern Ende entweicht er durch jeitliche Züge unter Platten 
von Eifenbleh, auf melden die Austrodnung der Kohle beginnt. 
Zwiſchen je zwei Feuerheerden find Kanäle o, o, angebracht, welche 
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unten, bis zu einer Höhe von zwei Metern, eine 10 Centimeter 
breite und einen Meter lange Abtheilung bilden. Die ganze Höhe 
derjelben ift der des Dfens gleich umb beträgt ungefähr ſechs Meter. 
ever dieſer Kanäle ift durch drei Schieber I, m, n, in vier Abthei- 
(ungen getheilt, deren unterfte k ] einen Meter hoch, nach unten ver- 
engt ift und im zwei Röhren k k‘ enbigt, welche mit bemeglichen 
Dedteln verfehen find. Die zweite Abtheilung I m ift gleichfalls 1 Meter 
hoch und gleichweit, ebenfo die dritte mn, welche 90 Gentimeter und 
die vierte no, weldhe 3 Meter Höhe hat. 

Die vorläufig gewafchene und getrodnete Kohle wird, während 
der Schieber m verſchloſſen ift, in o aufgegeben, hierauf der Schieber 
n gefchloffen, m aber geöffnet, um bie zwifchen beiven befindliche Kohle 
in den Raum zwifchen m und 1 fallen zu laſſen, wobei 1 geſchloſſen 
ift. Da der letztere Raum um 10 Gentimeter höher ift, als ber vor- 
bergehende, fo füllt ihn vie herabgefallene Kohle nicht aus und es 
bleibt ein freier Raum, in den man durch die verfchliegbaren Schan- 
Löcher p, p hineinfehen kann. Wenn der Ofen Kirfhrothglühhige an- 
genommen hat, läßt man die Kohle während 50 Minuten zwifchen 
m in ven Sanälen, welche zwilchen zwei Feuerheerden liegen, und 
noch ein Mal fo lange in den an den Enden befindlichen, nur von 
einer Seite geheizten Kanälen, während man unterdeffen den Kam 
mn von Neuem mit Kohlen füllt. Nach dieſer Zeit beobachtet man 
durch p die Befchaffenheit der Kohle in ml und wenn fie durch umd 
durch rothglüht, läßt man fie in Ik fallen und entleert fie endlich von 
da in einen Dämpfer. Die Arbeit geht in der befchriebenen Weife 
ununterbrochen fort. 

Außer diefen, vorzüglid in Franfreid und, was den erften an— 
langt, auch bier und da in Deutfchland eingeführten Defen, bat man 
noch andere, von denen wir nur noch den van Göthem'ſchen erwähnen 
wollen, der mit bem von Erefpel-Delifje Aehnlichkeit hat, deſſen 
Glühröhren aber von geringerem Durchmeſſer, nicht geneigt, ſondern 
in vertifaler Richtung durch den Dfen hindurchgehen, auch ſtets von 
Gußeiſen find. Die Zeichnungen auf Taf. 29, Fig. 3 fenkrechter und 
dig. 4 horizontaler Durchſchnitt (beive im 50. Theile der wirklichen 
Größe), ftellen einen foldhen dar und find ohne Beſchreibung verftändlic. 

Die wieberbelebte Kohle wird ſchließlich durch Sieben vom ent- 
ftandenen feinen Pulver getrennt. 
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Die Prüfung einer Knochenkohle auf ihr Entfärbungs- und Ent 
falfungss-Bermögen ift, wie aus dem Vorſtehenden ſich ergibt, für 
den Konfumenten von großer Wichtigkeit; für den Zuderfabrifanten 
im Befondern, weil eine Kohle möglicherweife noch gut entfärben, aber 
ſchlecht entkalken kann. Das Entfärbungsvermögen ermittelt man durch 
vergleichende Verſuche in ver Weife, daß man eine Zuderlöfung durch 
Caramel (gebrannten Zuder) färbt und gleich große Volumen verfelben 
mit gleich großen Gewichten der zu präüfenden Kohle und einer als 
gut erkannten, die zum Vergleiche dient, digerirt. Das Bolumen ber 
gefärbten Fläffigkeit nimmt man fo groß, daß fie durch die Normal- 
fohle nicht ganz entfärbt wird, damit man ficher fein fan, die ent 
färbende Kraft der letztern vollſtäudig erfhöpft zu haben. Die von 
den Kohlen abfiltrirte Flüfjigkeit prüft man alsdann auf ihre Entfär- 
bung dadurch, daß man Schichten von gleicher, doppelter, breifacher 
u. ſ. w. Dide mit einander vergleicht, bis biefelben eine gleichtiefe 
Färbung zu erfennen geben. Diejenige Kohle, deren Flüſſigkeit bei 
toppelter, breifacher u. ſ. w. Dide nicht ftärfer gefärbt ift, als bie 
einer zweiten bei einfacher Dice, muß entfprechend ein doppeltes u. ſ. w. 
Entfärbungsvermögen befigen. 

Es iſt leicht einzufehen, daß dieſe Verfuche eine ganz fichere Be- 
urtheilung ſchwer zulaffen. Da nun das Entlalfungsvermögen nod) 
weit wichtiger ift, eine Kohle aber, vie gut entfalft, jedenfalls auch 
nicht fchlecht entfärbt, fo reicht es gewiß in allen Fällen bin, biefes 
zu beftimmen, was mit großer Genauigfeit geſchehen kann. Zu dem 
Ende bereitet man ſich entweder eine Auflöfung von Kalt in Zuder- 
waffer, oder nimmt auch geradezu nur Kalkwaſſer und beftimmt mit- 
telft einer titrirten Säure (Schwefelfänre over Salzjäure) nad) dem 
alfalimetriihen Verfahren ihren Kalkgehalt. Ein beftimmtes Volumen 
der Löſungen digerirt man num mit einem gleichen Gewichte der zu 
prüfenden und zu vergleichenden Kohlen, und ermittelt ſchließlich ven 
Kalfgehalt der von den Kohlen abfiltrirten Flüffigkeiten. Will man, 
daß die Nefultate zu verſchiedenen Zeiten angeftellter Proben mit ein- 
ander vergleichbar feien, fo ift es nöthig, bei allen eine Kalflöfung von 
gleichem Gehalte anzuwenden, da es fcheint, als ob ein und biejelbe 
Kohle ans Konzentrirteren Kalklöfungen eine größere Menge an Kalt 
ausfällt, als aus weniger konzentrirten. 

Die nicht mehr benutzbare Knochenkohle der Zuderfabrifen, ſowie 
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befonder® die beim Raffiniren gleichzeitig mit Blut der Zuderlöfung 

beigemifchte und mit dem fich bildenden Gerinnfel abgeſchiedene, wird 

als vortreffliches Düngemittel in neuerer Zeit ſehr geſchätzt und benugt, 
Stein. 


VBerlinerblau, 

Gyanfalium, gelbes und rothes Blutlaugenial;. 

(8b. II. S. 4.) 

Das gelbe Blutlaugenfalz, welches den Ausgangspunft zur Dar- 
ſtellung aller in der Ueberfchrift genannten Präparate bilvet, kann man 
als die Kaliumverbindung eines zufammengefegten Salzbilvders, Ferro— 
cyan (Cfy) betrachten. (Die ältern Anfichten über feine Zufam- 
menfegung ſ. ®b. II. ©. 25.) Das Ferrocyan ift gebilvet aus 3 
Aeguivalenten Cyan mit 1 eg. Eifen und ftellt mit 2 Aeq. Wafler 
ftoff eine zweibafifhe Säure dar, deren Wafjerftoff durch Metall ver- 
treten werben kaun. Zu diefer Annahme berechtigt worzugsweife ber 
Umftand, daß das im DBlutlaugenfalze enthaltene Eifen weder dur 
ftärfere Bafen verdrängt, noch durch Schwefelammonium (durch Schwer 
felfalium erft bei längerem Kochen) abgeſchieden werben kann; dieſer 
Umftand gibt ihr den Vorzug vor einer andern Anficht, welche in dem 
Ferrocyankalium ein polymeres Radikal Cy,, Pruffin, vorausfegt, 
und fie findet überdies eine Stütze in der Einfachheit, welche durch 
fie die Formeln diefer eigenthümlichen Eyan-Doppelverbindungen ans 
nehmen. — An der Luft lange Zeit liegend wird das Blutlaugenfalz 
anf feiner Oberfläche blau. Der diefer Veränderung zu Grunde lie 
gende chemische Vorgang ift noch nicht erforſcht; doch läßt fich anneh⸗ 
men, baf in ber Luft vorhandene Säuren die Urſache davon find, und 
es hat fich erwiefen, daß fogar Kohlenfäure bei gleichzeitiger Mitwir- 
kung von Sauerftoff, Wafjerdampf und Wärme das Blaumwerben be- 
wirken kann (200, +2 #0 + CfyK,=2C0, KO + Cfy#;; 
legteres gleih 2CyH + FeCy, wovon 9 eg. mit 3 Aeq. Sauer 
ftoff = Cfy, Fe, + Fe, O,, d. h. bafifches Berlinerblau find). In 
der Glühhitze erfährt e8 eine Zerfegung, indem ein Aeq. Eyan in 
Stidftoff und Koblenftoff zerfällt, welcher lettere mit dem vorhandenen 
Eifen ſich verbindet, und zwei eg. Cyankalium gebildet werben 
(Cy, FeK, = FeC, + N, + 2KCy). Hierauf beruht feine An- 
wendung zum oberflächlichen Härten eiferner Werkzeuge u. f. w. — 
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Wenn e8 mit fohlenfaurem Kalt zufammen erhitzt wird, fo findet feine 
Zerlegung von Eyan Statt; e8 bilden fi) 3 Aeq. Cyankalium und 1 
Aeg. Eohlenfaures Eiſenoxydul. Das letztere verliert aber feine Koh— 
lenfänre und gibt feinen Sauerftoff an einen äquivafenten Theil Ey 
ankalium ab, dieſes in chanfaures Kali verwandelnd (2 CfyK, + 
2C0, KO = 5CyK + CyO,KO + 2Fe + 2CO,). Auf viefe 
Weiſe wird das Cyankalium bdargeftellt, welches bei galvanifchen 
Metallablagerungen in neuerer Zeit in beträchtlichen Mengen vermenbet 
wird, Man mifcht nämlich 8 Theile zuvor gepulvertes und durch 
Austrocdnen anf einem Sandbade oder anderen mäßig warmen Orte 
entwäfjertes Ferrochanfaltum mit drei Theilen reinem und trodnem 
kohlenſaurem Kali', trägt das Gemiſch in einen eifernen Tiegel ein, 
den man mit einem Dedel forgfältig bevedt, und erhitt zum Schmel- 
zen. Sobald die gefchmolzene Mafje nicht mehr von entmweichenver 
Kohlenſäure auffhäumt, jondern ruhig fließt und ein Tropfen davon, 
mit einem erwärmten Glasftabe herausgenommen, auf einer Glas— 
platte fofort zu einer weißen Maſſe erftarrt, ift die Schmelzung be» 
endigt. Der Tiegel wird aus dem Feuer genommen, bedeckt einige 
Augenblide ruhig ftehen gelaſſen, damit fi das abgejchievene Eijen 
zu Boden fest, und dann auf eine reine Sanbftein- oder auch Eifen- 
platte (die man zuvor mit einem Haud von Del beftreichen Tann) 
ausgegoffen, hierauf aber jofort in kleinere Stüde zerſchlagen und in 
gut zu verfchließenden Gläſern oder Büchſen aufbewahrt. 

Das Cyankalium ift eim farblofes Halvivfalz, welches in Kry— 
ftallen des regulären Syſtems fruftallifirt erhalten werden klann, ge 
wöhnlicd aber eine fteinartige Salzmafje darftellt. In Wafler und 
Meingeift ift e8 leicht löslich und fo hygrofkopiſch, daß es an der Luft 
zerfließt. Durch die Kohlenfänre der Luft wird e8 bei Gegenwart 
von Feuchtigfeit zerfegt; es bildet fich Eohlenfanres Kali und Cyan- 
wafjerftoff (Blauſäure), welcher entweicht und ihm feinen Geruch er- 
theilt. Durch den Sauerftoff ver Luft wird es leicht in cyanſaures 
Kali verwandelt, welches ebenfojchnell mit dem in der Luft enthaltenen 
Waſſer ſich zu kohlenſaurem Ammoniak umfegt (ENK + ‚0 = 
ENO, KO; und €X0, KO +4#0 = 2C0, + KO + Ah, + BHO 

' Anftatt des Tohlenfauren Kali kann man mit VBortheil wafferfreies Tohlen- 
faures Natron anwenden, und wird in biefem Falle zwei Theile von letzterem 
auf acht Theile Ferrochankalium nehmen müſſen. 
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oder CO, NH, HO + CO, KO); daher neben dem Geruch nach Blau: 
fäure auch der des Ammonials bei einem lange und nicht forgfältig 
aufbewahrten Cyankalium bemerfbar wird. Um diefe Veränderung 
möglichft zu verhüten, muß dasfelbe in gut verfchloffenen Gefäßen 
aufbewahrt werben. 

Seine Wirkſamkeit in den oben bezeichneten Fällen der Benutung 
hängt von feinem Gehalte an reinem Cyankalium ab (nahezu 80 Pro- 
zent im reinften Salze betragen). Da e8 aber von Haus aus eine 
unvermeibliche Beimifchung von chanfaurem Kali enthält, die fich bei 
forglofer Bereitung leicht vergrößern kann; da es ferner reichliche 
Mengen Wafjers aus ver Luft anzieht und bei der Aufbewahrung bie 
eben angeführten Beränterungen erleidet: jo wird jeder Künſtler oder 
Gewerbtreibende, welcher größere Onantitäten davon verbraucht, gut 
thun, e8 auf feinen wahren Werth zu prüfen. Dies kann jehr leicht 
auf folgende Weife gefchehen: man Löfet ein halbes Duentchen falpeter- 
faures Silberoryd in fo viel deſtillirtem Wafler auf, daß die Pöfung 
den Raum von 100 Kubikzoll oder Kubifcentimeter 2c. einnimmt. Man 
löfet ferner 23 Gran des zu prüfenden Cyankaliums in eimem Loth 
veftillirten Wafjers, fett einige Tropfen Kochſalzlöſung zu, filtrirt, 
wäſcht das Filtrum gut aus und gießt num langfam und Portionen: 
weife von der GSilberlöfung hinzu. Es entjteht hierbei Cyanſilber, 
welches mit Cyankalium ein lösliches Doppelſalz (CyK + Cy Ag) 
bildet. Der augenblidlih beim Zufegen der Silberlöſung entftehende 
Niederſchlag löſet fih aus diefem Grunde fo lange wieder auf, als 
noch die zur Bildung des Doppelfalzes nöthige Menge Cyankalium 
vorhanden ift. Sobald aber fein freies Cyankalium ſich mehr in der 
Löſung befindet, entfteht eine bleibende Trübung von Chlorfilber (ven 
dem beigemifchten Kochſalz herrührend). Bei biefem Zeitpumft hört 
man mit dem weitern Zufag der Silberlöfung auf. Die verbrauchten 
Raumtheile geben den Gehalt des geprüften Salzes an reinem Cyan« 
kalium in Prozenten an. 

Ueber die Darftellung des gelben Blutlaugenfalzes (Ferro— 
cyankalium) ift im IT. Bande auf ©. 29 ff. das Hanptfächlichfte ver 
bis jegt allein gebräuchlichen Fabrifationsmethode mitgetheilt. Hier ift 
rüdjichtlid) des Rohmaterial® zu bemerken, daß Blut nur da, wo man 
es von gefallenen Thieren erhalten fann, genommen wird; neben 
Klauen, Horndrebjpänen, Sehnen, aber wollene Lumpen und ganz 
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befonders alte Schuhfohlen die Hauptmaſſe ver thierifchen Rohſtoffe 
ausmachen. Die Potafche anlangend, fo ift e8 zwar vorteilhaft, bie- 
jelbe möglichft von einem Gehalte an fchmwefelfaurem Kali zur befreien, 
bie neueften Unterfuchungen haben jedoch nachgewieſen, daß ein geringer 
Gehalt, obgleich er zur Bildung von etwas Schwefelcyankalium Ber- 
anlaffung gibt, nicht bloß nicht nachtheilig, fondern vortheilhaft ift. 
Es jcheint nämlich feinem Zweifel mehr unterwerfen, daß die Bildung 
des Ferrocyanfaliums in der Schmelze (gefhmolzenen Maſſe) noch 
nicht, oder mwenigftens je nad) der Schmelzhige nur zum Theil, Statt 
gefunden hat und vollftänbig erft erfolgt, wenn biefelbe einige Zeit 
mit Waſſer und Eifen in Berührung ift, und daß fie am fehnelfften 
und vollftändigften Statt findet, wenn das Eifen in ber Form von 
Schwefeleifen vorhanden ift. Diefes entfteht aber bei Gegenwart von 
ichwefelfanrem Kalt in ver Potafche, indem leßteres, beim Schmelzen 
zu Schwefelfalium vebuzirt, mit Eifen zu einer leichtſchmelzbaren Ber- 
bindung (2 Fe S, KS) fich vereinigt. Um das Eifen nicht, wenigſtens 
nicht Die ganze Menge, den Schmelzgefäßen zu entziehen, ift e8 jeven- 
falls rathſam, der Schmelze felbft einen Zufag von Eifenfeile zu geben, 
denn bie Erfahrung bat gelehrt, daß man ben erfteren dadurch bie 
drei⸗ bis vierfahe Dauer geben kann. 

Die Ausbeute entfpricht nie dem, im Mittel zu 12 Prozent an- 
zunehmenden, Stidftoffgehalte ver Robftoffe, da nad) der neueften 
Arbeit von Brunnguell über diefen Gegenftand nur derjenige Stickſtoff 
zur Wirkung kommt, welder beim Berfohlen der Robftoffe in ber 
Kohle zurüdbleibt. Da nun der Stidftoffgehalt ver Kohle im Durd) 
ſchnitt 5,5 Proz. beträgt und ber Nohftoff , feines Gewichtes Kohle 
liefert, fo kann von 100 Rehmaterial nur 1,83 Stidftoff in Ferro— 
chanfalium übergehen, was 9,2 des legtern entſpricht. Damit ftimmt 
auch die praftifche Ausbeute, welche durchſchnittlich 10 Proz. des Rohe 
materials an Ferrocyankalium beträgt, nahe überein. Bezüglich ber 
Ausbeute an Blutlangenfalz ift e8 demnach gleichgültig, ob man bie 
rohen Stoffe direft oder die aus ihnen erhaltene Kohle verwendet; 
nicht fo bezüglich ver zu verwendenden Potafchenmenge. An Potafche 
muß nämlich ftet fo viel genommen werben, daß die Maffe vollfom- 
men zufammenfchmilzt, folglich mehr bei Anwendung von Rohftoffen, 
als bei Anwendimg von Kohle. Wenn e8 möglich wäre, ein inbiffe- 


rentes und billiges Flufmittel an der Stelle ver Potaſche anzuwenden, 
Technolog. Encykl. Suppl. 1. 25 
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fo würde für bie Blutlaugenfalzfabrifation ein großer Gewinn daraus 
hervorgehen. Denn, während die Theorie zur Erzeugung von 10 
Blutlaugenfalz nur 6,53 foblenfaures Kali, alſo etwa 8 Potaſche ver- 
fangt, ift man in ber Praxis genöthigt, auf 100 Rohmaterial eben- 
ſoviel und auf 100 Kohle 60 — 80 Potaſche zu verwenden. Die An- 
wendung der Kohle gewährt aljo eine Erſparniß an Potaſche, andrer- 
feits feheint mir aber ein weiterer Bortheil darin zu liegen, daß man 
im Stande ift, einen Theil des Stidftoffs wenigftens bei der Ber« 
fohlung in Form von Ammoniak zu gewinnen. In der Praris nimmt 
man bis jett gewöhnlich einen Theil bes fticfftoffhaltigen Materials 
im unverfohlten, einen andern im verfohlten Zuftande, und jucht einen 
Theil der Potaſche durch fogenanntes Mutterlaugenfalz (ein Gemenge 
von kohlenſaurem und lieſelſaurem Kali und Schwefelfalium) zu erjegen. 
Als Beifpiel kann folgende Vorſchrift dienen: 11 Theile Potaſche, 
26,, Mutterlaugenfalz von früheren Operationen, 22,, wollene Lum⸗ 
pen, 11,, altes Schuhwert (Schlappen), 4, verfohlte Stoffe, 3, 
Eifen. Die Potafhe wird, mit dem Eifen und Mutterlaugenjalz ges 
mifcht, in den Bd. IL. befchriebenen birnförmigen Schmelzgefäßen zum 
Schmelzen erhigt, und dann portionenmweife bie ftidftoffhaltigen Mate⸗ 
rialien, zuerft die unverfohlten und zulegt die Kohle, unter Umrühren 
eingetragen. Es ift dabei erforberlih, daß Iegtere volllommen troden 
feien, weil ein Feuchtigfeitsgehalt die Ausbeute durch Beförberung der 
Ammoniafbildung vermindert. Dasfelbe thut auch ein Ueberfchuß von 
Potaſche und deshalb muß von dieſer fo wenig genommen werben, ald 
irgend möglich, d. h. nicht mehr als gerade nöthig ift, um noch eine 
entfprechend ſchmelzende Maſſe zu erhalten. 

Außer den in den meiften Yabrifen benugten, im II. Bd. be» 
fchriebenen, birnförmigen Schmelggefäßen, fann man aud den Leucht⸗ 
gasretorten ähnliche, oder mit einer Nührvorrichtung verfehene mohl- 
verfchloffene Keffel benugen, welche überdies den Vortheil gewähren, 
daß das entweichenbe Ammoniak bequem aufgefangen werben kann und 
die Bildung von cyanfauren Kali durch Einwirkung des atmefphärt- 
ſchen Sauerftoffs vermindert wird. Das Schmelzen in Tlammenöfen 
dürfte kaum zu empfehlen fein, obgleich diefelben Erſparniß an Brenn 
material gewähren und eine gegen die birnförmigen Gefäße boppelte 
tägliche Produktion möglid) machen. Während man nämlich in letzteren 
4 Schmelzen macht, kann man in Flammenöfen mit fchalenförmiger 
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gußeiferner Sohle 7 bis 8 Schmelzungen ausführen. Brunnquell 
gibt bezüglich ihrer Konftruftion an, daß in die Sohle eine ovale 
gußeiferne Schale von 4 bis 5 Zoll Tiefe, 5 Fuß Länge, 4 Fuß 
Breite und 4 Zoll Eifenftärke eingefenft, der Arbeitsraum möglichft 
Hein und das Gewölbe möglichft flach fein fol. Die Füchſe fchlägt 
er vor, mit Schiebern zu verfehen und empfiehlt Gasfeuerung als bes 
ſonders vortheilhaft wegen der Uebelftände, welche die Flugaſche bei 
den gewöhnlichen Feuerungen barbietet. Für den Betrieb empfiehlt er 
folgendes Berfahren: 200 Pfund Potaſche (refp. ein Gemiſch von %, 
Mutterlaugenfalz und '/, friiher Potafche) werden bei vollem Feuer 
zuſammengeſchmolzen, dann Aſchenfall und Füchfe gefchloffen und vie 
Hälfte der Kohle unter fleigigem Umrühren eingetragen. Sobald bie 
Reduktion des Kalt eingeleitet ift, was man an dem Hervorbrechen 
hellblauer Flämmchen von Kohlenoxydgas aus der Schmelze erkennt, 
werben nad) und nad) 130 Pfund möglichft ſcharf getrodnete und reine 
Nohmaterialien eingetragen, damit num das fich entwidelnde Ammo» 
niaf durch die Fohlenreihe Maffe in Cyan überzugehen Gelegenheit 
findet (f. fpäter ©. 389). Iſt dies gefchehen, fo wird möglichſt raſch 
der Reft der Thierfohle und das Eifen eingefhmolen, vie Eintrags 
thüre furze Zeit gefchloffen und endlich die Schmelze fofort in bedeckte 
eiferne Keſſel gebracht, um zu erfalten. Nach dem Erkalten wirb bie 
felbe zerfchlagen und in Waſſer von 50° bis 60° C. 24 Stunden 
lang unter fleifigem Rühren digerirt, hierauf am beften mittelft direkten 
Dampfes zum Kochen gebracht, durch Ruhe geflärt, das Klare abge 
laſſen und wie gewöhnlich weiter behanbelt. 

In neuefter Zeit hat man verjucht, das bei ber Fabrikation des 
Leuchtgafes aus Steinfohlen fi bildende Cyan zur Blutlaugenfalz- 
fabrifation zu benugen; doch ift über das Verfahren zur Zeit noch 
wenig befannt geworben. Sicher ift es, daß ein Theil, wenn nicht 
alles Cyan als Ammoniumverbindung auftritt und in ben Reinigungs« 
apparaten, welche Eifenvitriollöfung benugen, fih in Cyaneiſenammo⸗ 
nium (Ferrochanammonium) verwandelt, Bon höchſter Wichtigkeit ift 
es jedenfalls, die big jegt verloren gehenden nicht unbebeutenden Mengen 
von Cyan, welche bei der Leuchtgasfabrifation gebilvet werben, zu Gute 
zu machen. 

Weiter entwidelt ift eine andere neue Methode der Blutlaugen- 
ſalzfabrikation, welche von ber gebräuchlichen ſich wefentlih dadurch 


388 Berlinerblau. 


unterfcheidet, daR nicht thierifche, ftidftoffhaltige Subftanzen, ſondern 
der Stichſtoff der Atmoſphäre zur Cyanbildung benugt wird. Es ift 
ſchon längft befannt, daß das Eyan zu den Alfalimetallen eine fehr 
große Verwandtſchaft befigt, man wußte auch, daß Kalium, wenn es 
mit Kohle oder tohlenſtoffhaltigen Subſtanzen an der Luft geglüht 
wird, in Folge dieſer Verwandtſchaft den Stickſtoff der Luft disponirt, 
mit dem Kohlenſtoff zu Cyan zuſammen zu treten, welches ſeinerſeitb 
ſich dann mit dem Kalium verbindet. Die Aufmerkſamleit der M⸗ 
duftriellen wurde indeſſen auf dieſe wohlfeile Duelle des Cyans erit 
durch die Beobachtung gelenkt, daß bei dem Hohofenprozeß fi) Eyan- 
talium bildet. Hier entfteht es offenbar dadurch, daß das Kalı aus 
ver Aſche des Brennmaterials turd) die Kohle und zum Theil durch 
das metalliihe Eifen reduzirt wird und das freiwerdende Kalium 
ebenfo, wie es zuvor angeführt wurde, die Cyanbildung hervorruft. 

Die auf diefe Beobachtung gegründete Methode der Blutlaugen- 
falzfabrifation befteht nun darin, daß Potaſche mit Holzkohle geglüht 
und durch bie glühende Mafje dann ihres Sauerfloffs beranbte Luft 
(vielmehr fanerftofffreie Berbrennungsgafe, alfo Stidftoff, Kohlenoxyd, 
Kohlenfäure, Kohlenwaſſerſtoffe) geleitet wird. — Wefentlihe Bedin⸗ 
gungen zum Gelingen find 1) die richtige Temperatur, welche Weiß- 
glühhige fein muß; 2) innige Mifhung der Potafhe und ber Koble. 
Zu dem Ende werben 30 Prozent vom Gewichte ver letzteren an Pot» 
afche in ber geringften Menge Waflers gelöst, die Kohle damit ge- 
tränft und forgfältig wieder getrodnet. 3) Abhaltung der Feuchtigkeit, 
die, wie ſchon an einer frühern Gtelle bemerkt wurde, die Bildung 
von Ammoniak veranlaft. 4) Ausichluß von Sanerftoff, welcher das 
Cyankalium in cyanfaures Kali verwandeln würbe, 

Die mit Cyankalium durchdrungene Kohle wird, nachdem fie zuvor 
in verfchloffenen Gefäßen abgekühlt worden ift, in ein Gefäß mit 
Wafler gebracht, in welchem gepulverter Spatheifenftein‘ fich befindet. 
Nach längere Zeit fortgefegter Digeftion erhält man ſchließlich Laugen, 
welche beim Abdampfen ſehr reine Kryſtalliſationen von Ferrocyanfalium 
liefern. 

Ein zur Ausführung der eben befchriebenen Methode bienender 
Ofen von Brammell ift auf Taf. 29, Fig. 5, abgebilvet. Diefe 

‘ Ein weniger dichtes Eifenpräparat, befonders Schwefeleiſen, dürfte wobl 
bem Spatheifenfteine vorzuziehen ſeyn. 
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Zeichnung ift ein fenfrechter Ducchfchnitt und darin A ein Zylinder von 
Gußeifen, weldyer anf einem zweiten aus fenerfeften Ziegeln erbauten, 
B, rubt, der mit einem Mantel umgeben und mit vielen Spalten in 
feinem Mauerwerk verfehen ift, damit die aus dem Kanal R kom: 
mende Luft an möglichit vielen Punkten ins Innere desfelben eintreten 
kann. Unter dem Zylinder B befindet fich ein dritter D, welcher wie 
A aus Gußeiſen befteht und bei E eine drehbare Klappe befitt, durch 
die er gejchloffen ift; F ift ein mit Waffer gefülltes Gefäß, in welchem 
Eifen oder Eifenverbindungen fi befinden. Der Zylinder A wird 
von Zeit zu Zeit mit dem Gemifch aus Kohle und Potaſche beſchickt, 
um es zu trodnen; er hat einen Dedel C mit Wafferverfchluf. Bon 
A gelangt das getrodnete Material in den Zerfegungszylinder B, in 
weldhen, wie fchon angebeutet, die in dem Dfen Q entfanerftoffte Luft 
durch R eintritt; um den hierzu nöthigen Zug herzuftellen, ift bei G 
eine Sangpumpe angebracht, und um Feine nutzbaren Stoffe (Cyan—⸗ 
kalium, Ammoniak) zu verlieren, mündet der Abzugsfanal I in ein 
Gefäß mit Waſſer K. Die Entfauerftoffung der Puft wird in dem 
Dfen Q bewirkt; a deſſen Feuerraum, welcher mit Brennmaterial ans 
gefüllt und oben durch den Dedel c gejchloffen wird, b der Aſchenfall; 
ein Roft ift nicht vorhanden, fondern ftatt vesfelben nur ein Spalt, 
welcher den Feuerraum mit dem Afchenraume in Verbindung fest. — 
Aus B gelangt die cyankaliumhaltige Kohle nah D, Fühlt ab und 
wird endlich durch ftetige Iangfame Umdrehung der Klappe E allmälig 
in das Waffergefäß F entleert. Das Gefäß L bat denſelben Zweck 
wie K. Fig. 6 ift eine äußere Anficht des Zylinders B. 

Um alles auf diefen wichtigen Gegenftand Bezügliche zu erfchöpfen, 
mag ſchließlich noch angeführt werden, daß zufolge einer alten Erfah- 
rung Cyan aud) entfteht, wenn man Ammoniak (NH,) fiber glühende 
Kohlen leitet und daß, hierauf geftüst, Methoden ver Blutlaugen- 
falzfabrifation worgefchlagen worden find, nach welchen entweder das 
bei dem gewöhnlichen Verfahren, over das bei der Leuchtgasbereitung 
freimerbende, oder endlich aus Guano nnd Ammoniaffalzen bireft ent- 
wideltes Ammoniak über ein glühendes Gemifh von Potafche und 
Kohle geleitet wird. Ja man will fogar die Beobachtung gemacht 
haben, daß beim Glühen von Puft mit Kohlenwafferftoffgafen verſchie— 
denen Urfprungs, oder von Stickſtoffgas mit Kohle, Cyan entſtehe. 
Bis jetst feheinen die im der großen Praxis erzielten Reſultate noch 
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nirgend befriedigend ausgefallen zu fein; dagegen bat Brunnguell bei 
einem Berfuche im Kleinen im Laboratorium ber polytechnifchen Schule 
zu Dresven durch ein eigenthümliches DBerfahren eine ſehr beveutenve 
Ausbeute an Ferrochankalium erhalten. Das Wefentliche dieſes Ber- 
fahrens befteht darin, daß ein mehr hohes als weites Schmelzgefäh 
in feinem untern Theile mit einer Beſchickung aus unverfohlten Stoffen 
und Potaſche, in feinem obern dagegen mit einer folden aus ver- 
fohlten Stoffen und Potafche verfehen, in eine Feuerung fo einge 
fegt wird, daß ber obere Theil zuerft bis zum Schmelzen erhitt 
werben fan, ber untere aber erft fpäter erhitt wird, jo daß das 
aus diefem ſich entwidelnde Ammoniak die im obern Theile befindliche 
ſchmelzende Mafje durchdringen muß. 

Noch mehr der Beachtung werth erfcheint ein anderes, ebenfalls 
von Brunngquell vorgefhlagenes Verfahren, welches auf der Umwand⸗ 
lung des Anmoniaks in Cyanammonium durch Ueberleiten über glü- 
hende Kohlen beruht. 

Das aus irgend einer Duelle ftammende Ammoniak wird durch 
ftart glühende Thonröhren, welche mit nußgroßen Stüden Holzkohle 
gefüllt find, geleitet. Um das gebildete Cyanammonium in Cyankalium 
zu verwandeln, kann man es in eine Löfung von gereinigter Potafche 
leiten; Brunnquell hält e8 aber für ficherer, eine Eifenvitriollöfung 
anzuwenden. Das Cyanammonium wird dadurch nach ihm fogleich 
in fchmefelfaures Ammoniaf und Eifencyanitr zerlegt, und erfteres, 
nachdem deſſen Löſung vom legteren getrennt ift, durch Kryſialliſation 
gewonnen, letzteres durch kohlenſaures Kali in Ferrocyankalium über: 
geführt. Nimmt man anftatt des Kalifalzes Soda, fo läßt fich eben- 
foleiht Eyannatrium gewinnen. 

Diefe Methode geftattet die Anwendung ber geringften erforder— 
lichen Menge von Potafche oder Soda, wovon alfo gar nicht verloren 
wird, und ſchließt die Bildung ſchädlicher Nebenprodukte aus; fie ver- 
bient daher wohl eine Prüfung im großen Maßſtabe. 

Das rothe Blutlaugenfalz, Ferrydchaukalium (Fe, Cy, + 
3KCy over 2 Cfy,K,) ift feit einigen Yahren ein wichtiger Ver— 
braudsartifel geworden (eine einzige franzöftfche Fabrik erzeugte im 
Jahr 1848 500 Zentner), weil e8 in der Färberei zur Darftellung 
des Schönen Kaliblaus (bleu frangais), aud in der Kattundruckerei 
als Deizmittel, benugt wird. Es kryſtalliſirt in fchönen, gelbrothen, 
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burchfichtigen, glänzenden, rhombifhen Säulen, welche wafferfrei, an 
ber Luft unveränderli und im ziemlich dem Bierfachen ihres Gewichtes 
Waſſer von gewöhnlicher Temperatur, im noch geringerer Menge 
beißen Waflers, Löslih find. In feiner Wirkung auf Eifenfalze un 
terſcheidet es fi) von bem gelben Blutlaugenfalze dadurch, daß es Ei- 
ſenoxydſalzlöſungen nur braun färbt, ohne fie zu fällen, mit Eifen- 
orpbulfaßzlöfungen dagegen einen prächtig blauen Niederſchlag erzeugt, 
welcher als Dlalerfarbe den Namen Turnbull's Blau führt. 

Die Darftellung dieſes Salzes gründet fih auf das Verhalten 
bes Chlors zum gelben Blutlaugenfalze, welchem erfteres einen Theil 
feines Kaliums entzieht [2 (CfyK,) + €@l = Kel + 2Cfy, K, ober 
2 (FeCy, 2KCy) + €1=Fe, Cy,, 3KCy + K€l]. Man erhält es 
daher, wenn man in eine wäflrige Löſung des legtern Chlor fo lange 
einleitet, bis Eifenoxybfalzlöfungen von der Ylüffigkeit nicht mehr blan 
gefällt, fondern nur noch braunroth gefärbt werben. Sekt man das 
Einleiten von Chlor länger fort, fo wird von dieſem Zeitpunfte ab 
das Ferrocyankalium felbft zerfett, indem ſich Berlinerblau und ein 
grüner Körper, fogenanntes Berlinergrün (Fe Cy, Fe, Cy,) bilvet. 
Die erhaltene Löſung wird abgevampft, um das Salz Fryftallifirt zu 
erhalten und das gleichzeitig gebildete Chlorkalium davon zu trennen. 
Beides ift indefjen etwas fehmwierig, und darum bat man einerfeits an« 
gefangen die fonzentrirte Löfung mit Weinfäure vermifcht, wie fie in 
der Färberei unmittelbar benutzt werben kann, in ven Handel zu bringen ; 
andrerfeits ift man, durch die leichte Zerfebarfeit der Löſung durch 
Chlor veranlaft, auf den Gebanfen gefommen, das Salz auf trod» 
nem Wege zu bereiten, und dies fcheint allerdings für den Fabrikanten 
das vortheilhaftefte Verfahren zu fein. Das gelbe Blutlaugenfalz wird 
zu dieſem Zwecke gepulvert und in ähnlichen Käften, wie man fie zur 
Chlorkalfbereitung benugt, in dünnen Schichten ausgebreitet, der Wir- 
Kung des Chlors ausgefet. Diefes. wird dabei raſch abforbirt und bie 
Arbeit unterbrohen, fobald man bemerkt, daß die Abjorption aufhört. 
Das pulverförmige Salz wird entweder fo, wie e8 ift, ald Cyanid— 
pulver in ben Handel gebracht, oder durch Auflöfen in der geringften 
Menge kochenden Waſſers kryftallifirt und von dem Chlorkalium befreit. 

Da man, wo e8 irgend angeht, das billigere Natron dem theu⸗ 
rern Kali zu fubftituiren bemüht ift, jo fteht zu erwarten, baß man 
auch in der Blntlaugenfalzfabrifation e8 einzuführen ſuchen wirb. 
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Wiſſenſchaftlich betrachtet, fteht dem Nichts entgegen und in ökonomi— 
fcher Beziehung ift e8 jedenfalls vortheilhaft. 

Berlinerblau (Cfy, Fe). Wenn man diefe Berbinbung, wie 
es Br. I. ©. 36 ff. befchrieben ift, durch Fällung einer gemifchten 
Eifenvitriol- und Alaunlöfung bereitet, fo fann man dem blaßblauen 
Niederſchlag ſchnell die tieffte Färbung, die er anzunehmen im Stande 
ift, dadurch ertheilen, daß man dem Auswafchwafler eine geringe 
Menge EChlornatronflüfjigkeit (Javelle'ſche Lauge) zuſetzt. Das Pa- 
riferblau erhält man von vorzüglicher Beichaffenheit nad) folgender 
Vorſchrift: 11 Theile Eifenvitriol werben in Waſſer gelöst, die Pö- 
fung wird in zwei Hälften getheilt, ver einen Hälfte zwei Theile Salz- 
ſäure zugemifcht und ihr Eifenorybul durch Chlorfalflöfung vollftändig 
in Oryd verwandelt. Die beiven Löfungen werden num mit einander 
vermifcht und durch eine Auflöfung von 10 Theilen gelbem Blutlau- 
genfaßze gefällt. Den ausgewafchenen Niederfchlag vermiſcht man mit 
wenig Gummilöfung und trodnet ihn mit Beobachtung der bekannten 
Borfihtsmaßregeln. 

Dem Berlinerblau im Aeußern ähnlich, in der Zufammenfegung 
(Cfy, Fe,) davon wenig abweichend, ift das Turnbull's Blau. 
Diefes wird in der reinften Form erhalten durch Fällung einer Auf- 
löfung von reinem Eifenvitriol mit rothem Blutlaugenfalze (2 Theile 
reiner Eifenvitriol in 12 Theilen Waſſer gelöst und vermifcht mit 
einer Auflöfung von 1 Theil rothem Blutlaugenfalze in 5 heilen 
Waſſer). Gewöhnlich ftelt man es indeffen baburd dar, daß man 
eine Auflöfung von Eifenvitriol mit gelbem Blutlaugenfalz, unter Zuſatz 
von unterchlorigfaurem Natron fällt, wo es kaum etwas anderes als 
Berlinerblau ift. Statt des legteren Salzes kann man ein Gemiſch 
von faurem chromſaurem Kali und Schwefeljäure, oder chlorſaurem 
Kali und Salzjäure benugen. 

As ein lösliches Berlinerblau (ſ. Bd. I. S. 26), welches 
zum Schreiben und Malen ſehr anwendbar ſein ſoll, hat man in 
neueſter Zeit das Eiſenchaniodid (Read'ſches Blau) vorgeſchla⸗ 
gen, welches erhalten wird durch Fällung einer Löſung von Jodeiſen, 
mit Ueberſchuß von Jod, durch gelbes Blutlaugenſalz. Ich kann jedoch 
nicht finden, daß es irgend einen Vorzug vor dem ſchon befanuten 
Präparate hätte, welcher feine koſtſpieligere Bereitungsart rechtfertigte. 

Stein. 
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Vierbrauerei. 
(Br. IL ©. 96.) 

Es unterliegt wohl feinem Zweifel, daß das Bier feine jeßige 
befiere Befchaffenheit zumächft der allgemeineren Berbreitung einer ratio- 
nellen Ausführung feiner Bereitung und den Verbeſſerungen verbanft, 
zu welchen eine wifjenfchaftliche Benrtheilung führte. Nur viefe konnte 
bei den üblichen Braumethoden das Fehlerhafte von dem Zweckmäßigen 
unterfcheiden lafjen und diefem fo fehnell eine allgemeinere Verbreitung 
verihaffen. Es erftreden ſich die neueren Berbefjerungen und das als 
befonders wichtig Erkannte auf faft alle die verfchiedenen Operationen 
des Gewerbes. 

Zunähft ift es die Wichtigkeit der Verwendung ganz geeigneter 
Materialien zur Erzeugung eines untabelhaften Biers, welde mehr 
erfannt wurde. Kaum gibt e8 ein anderes Gewerbe, deſſen Probuft 
in feiner Omalität in dem Maße von der Güte des verwendeten Ma- 
terial8 abhängt. Aus einem ſchlechten Malze und Hopfen ift nicht 
ein Tropfen gute® Bier herzuftellen, während wir bei ven übrigen 
landwirthſchaftlichen Gewerben 3. B. ven Branntwein felbft aus mins 
der gutem Material rein und alfoholreih machen können, aus ſchlech⸗ 
ten Rüben, wenn auch wenig, doch immerhin etwas Zuder herzuftellen 
vermögen. Die Qualität des einmal erzeugten Biers ift dagegen Feiner 
Berbeflerung fähig. Dies macht nun ver allem die genanefte Kennts 
niß der anzumwendenden Materialien nöthig. Obgleich nur bie Erfah- 
rung die zur richtigen Beurtheilung ficherften Anhaltspunkte liefert, in- 
dem fich diefe meift auf finnliche Eindrücke ftügt, fo kann doch aud) 
bier eine nähere wifjenfchaftliche Prüfung die Werthſchätzung unterftügen. 
Immerhin bleibt es derjenige Theil des Brauereigefchäfts, bei dem 
man einer gewiffen Routine am wenigften entbehren Tann. 

Nächſt diefer richtigen Beurtheilung des Materials ift pas Bor- 
handenſein geeigneter Räume zur Malzbereitung und Aufbewahrung 
bes Biers dringend nöthig, da ohne ſolche Räume weder die Erzeu- 
gung eines guten Malzes noch die Erhaltung eines guten Biers zu er 
fangen ift. Im der Behandlung des Malzes hat man das Beſſere 
vom Schlechteren mehr zu unterſcheiden gelernt, Verſchiedene zweck⸗ 
mäßigere Einrichtungen, wie die Anwendung der Doppeldarren, er— 
feichtern die Gewinnung eines guten Malzes, womit eine geeignete 
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Behandlung auf ver Darre verbunden fein muß. Bei bem Brauprozeffe 
ſelbſt ift e8 die Zerfleinerung des Malzes zwiſchen Walzen, ftatt auf 
ben gewöhnlichen Mahlmühlen, melde eine allgemeinere Verbreitung 
gefunden, weil fie eine befjere Auflöfung und die raſche Gewinnung 
einer reineren Würze erleichtert. Die allgemeine Berbreitung der baie- 
riſchen Art des Maifhens, die Anwendung von Mafchinen zu biefer 
Operation, die Beuutzung eines befonderen Abſeihbottichs mit Seih— 
platten von Metall ftatt von Holz, befördern nicht minder die Gewin⸗ 
nung einer guten Würze, Die Anwendung eiferner Kühlen ftatt hölzer⸗ 
ner, in Verbindung mit Ventilatoren und Benugung des Eiſes zur 
Nachkühlung, machen die für die längere Haltbarkeit des Biers geeig- 
netere Untergährung auch bei wärmerer Witterung möglich. ine 
zwedmäßige Einrichtung. der Pagerbierkeller, und eine entſprechende De 
handlung des Biers in denfelben, tragen weſentlich dazu bei, das Bier 
zu jever Jahreszeit ſchmackhaft und erfriſchend zu erhalten. 

Endlich gewährt der allgemeinere Gebrauch des Saccharometers 
zur Kontrole der gewonnenen Ertraltmenge und des Malzverbraucht, 
fo wie zur genaueren Beobachtung des Gährverlaufs, wefentliche Bor- 
theile, worunter bie dadurch möglich gewordene genauere Beurtheilung 
der zu erwartenden Haltbarkeit des Biers beſonders hervorzuheben it. 

Diefe im Allgemeinen angebeuteten Vervolllommnungen des Ge 
werbes haben e8 möglich gemacht, felbft bei den hohen Fruchtpreiſen 
und einer erheblichen Befteuerung, namentlich in dem ſüdweſtlichen 
Deutſchland, ein billiges Bier zu erzeugen, welches bei größerer Halt 
barkeit eine Friſche und Schmadhaftigkeit befittt, die felbft in den dor 
tigen Weingegenden bie Konfumtion des Wein vermindert und bie 
ärmeren Klaſſen gegen den übermäßigen Genuß von Branntwein [hügt. 
Die dort errungene Herrſchaft des Biers über den Wein ift allerdings 
zum Theil aud) dem gegenwärtigen Mangel eines guten billigen Weins 
durch bie vielen Fehljahre zuzufchreiben, 
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Der mehr gleiche oder weniger wechfelnde Gehalt an Stärfemehl 
und bie Eigenfhaft, am leichteften ein gutes Malz zu liefern, geben 
ber Gerfte unter allen Getreidearten einen befondern Vorzug ald Ma 
terial zum Bierbrauen. Die hohen Fruchtpreife haben in den fühlichern 
Ländern neben der Gerfte auch den Mais vielfältig mit gutem Erfolg 
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verwenden laffen. Ueber die Zufammenfegung des Getreives Liegen in 
neuerer Zeit Kefultate vor, welche von ben früheren in Betreff des 
Klebergehalts beveutend abweichen, indem fie biefen viel geringer anges 
ben als bie älteren Analyjen. Auch die bisher als Zuder und Gummi 
aufgeführten Beftanbtheile haben ſich nad Krocker's Unterfuchungen als 
Zerjegungsprobufte des Stärkemehls gezeigt. 

Bei der Wahl des Getreives zum Bierbrauen beurtheilt man 
beffen Tauglichkeit meift nur nad feinem äußeren Verhalten und ver- 
langt namentlich bei der Gerfte: 

1) Daß fie jelbft an den Spigen eine gleiche Lichtgelbe Farbe zeige. 

2) Daß die Körner gleich groß, vollfommen troden, vollkommen 
gefüllt, hart, feinhülfig und ſchwer von Gewicht find, dabei eine 
frifche reine Farbe und reinen Geruch befigen. Eine gute, trodene, 
feinhüffige Gerfte rinnt beim Angreifen leicht durch Die Finger. 

3) Daß fie rein von anderem Getreide und Unkräutern fei, ba 
biefe vem Biere einen unangenehmen Geſchmack ertheilen und es zum 
Sauerwerden geneigt maden. 

4) Daß die Frucht nicht älter als ein Jahr, vor der Verwendung 
aber völlig ausgetrodnet fei, weil fie fonft nicht gleichmäßig feimt, was 
auch bei Gerfte von verſchiedenem Alter und von verfchiedenem Boden 
der Fall ift. 

Man wähle wo möglich die Gerfte aus einer Gegend mit Teich 
terem und gleihmäßigem nicht zu feuchtem Boden. Bei der Wahl des 
Weizens gelten zum Theil die gleichen Regeln, man wähle vorzugs- 
weife den mit dünner Hülfe und heller Farbe, und einen ſolchen, ber 
innen nicht glafig, fondern weiß und mehlreich erjcheint. 

Die Verwendung der Kartoffeln als Erjag des Getreives hat durch 
bie feit Jahren herrfchende Krankheit diefer Frucht bis jet Feine weitere 
Berbreitung gefunden, obgleich fie weſentliche VBortheile verfpricht, wor⸗ 
über das Nähere bei der Angabe über die Art ihrer Berwenbung ange» 
führt werben wird. 

Hopfen. — Die Güte des Hopfens hat einen fo wefenilichen 
Einfluß auf die Befchaffenheit, namentlich auf bie Yeinheit des Ge— 
ſchmacks und die Haltbarkeit des Biers, daf die Bierbrauer jest nicht 
felten den Hopfen mit aller Sorgfalt jelbft bauen. 

Fällt die Ernte mit ungünftiger Witterung zufammen, fo kann 
das befte Gewächs fehr leicht zu Grunde gehen. Schen bei günftigem 
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Wetter erfordert das nothwendige raſche Trodnen großen Bodenraum; 
bei feuchter Witterung ift das Trocknen aber kaum zu bemwerfftelligen, 
ohne daß Heine Schimmelfleden an dem inneren Stengeln der Ded- 
blättchen zum Borjchein kommen. Dadurch verliert der Hopfen das 
feine Aroma und der Schimmel ertheilt dem Biere einen unangeneh- 
men Gefhmad. Eine Vorrichtung zum zwedmäßigen Trocknen des 
Hopfens bei jeder Witterung ift daher von ber größten Wichtigkeit. 

Die Vorrichtungen, durch melde man bisher das Trodnen mit⸗ 
telft erwärmter Puft zu bewerfftelligen fuchte, ließen den Zwed nur 
unvollftändig erreichen, theil® weil e8 bei der allein zuläffigen geringen 
Temperaturerhöhung ber Luft an hinreichendem Luftwechſel fehlte, theils 
weil fie ein Wenden des Hopfens nöthig machten, mas wegen bes ba- 
durch verurfachten Berluftes an dem wirffamften Beftanbtheile des 
Hopfens, dem gelben Blüthenftaube, dem Lupulin, nachtheilig ift. 

Die in Fig. 8 (Taf. 28) abgebilvete Vorrichtung zum Trocknen 
(Hopfendarre) befeitigt völlig die erwähnten Uebelſtände. Es Täft 
ſich mit derfelben ein rafcher Luftwechfel von ganz beliebiger Temperatur 
buch einen Ventilator hervorbringen, und das Wenden des Hopfens ift 
ohne Berluft an Lupulin auszuführen. 

Die Darre hat eine Breite von 12 Fuß bei einer Länge von 
30 Fuß. Die Höhe der vorderen fohmäleren Wand beträgt 4 Fuß, 
die der gegenüber Tiegenden Wand nur 1 Fuß. Die dadurch geneigt 
liegende Darrflähe A befteht aus 20 Hürden aa..., welche auf 
einem Rahmen liegen, der möglichſt luftdicht anfchlieft. Die Fugen 
an den Seitenwänden können zu biefem Zwecke mit Papier verklebt 
werben. Mittelſt des Ventilators B wird Luft, welche unterhalb in 
einem befondern Raum beliebig erwärmt worben ift, durch den Schlauch 
b aufgefogen und unter bie Hürben getrieben. Die Niemenfcheibe an 
ber Are bes Ventilators befindet ſich b gegenüber und ift in ber Figur 
nicht angebeutet, 

Die Hürden fünnen, wie e8 in Fig. 8 veranſchaulicht, ſeitwärts 
aus dem Falze hervorgezogen werben. Sie find unten mit einem 
Bindfadengeflechte bekleidet, deſſen Maſchen oder Deffnungen 2—3 Li— 
nien Durchmefjer haben. Eine jede derſelben faßt bei 6 Fuß Pänge 
3 Fuß Breite und 6-7 Zoll Höhe (bis zu welcher Höhe fie vollſtän— 
dig gefüllt werben) 30—36 Pfd. grünen Hopfen, wovon nad 10—12 
Stunden 10—12 Pfd. völlig trodener Hopfen erhalten werben. 
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Zum Wenden des Hopfens bedeckt man eine gefüllte Hürde mit 
einer leeren, natürlich ſo, daß der Boden der letzteren nach oben ge— 
kehrt iſt; hierauf zieht man beide bis zur Hälfte ihrer Länge heraus, 
ergreift ſie beide an der hier befindlichen Querleiſte und dreht ſie mit 
einer gewiſſen leicht zu erlernenden Geſchicklichkeit ſo um, daß die obere 
Hürde zur unteren wird, ohne daß der Hopfen dabei unter einander 
fällt. Auf dieſe Weiſe wird das Umrühren oder jede heftigere Bewe— 
gung, und jeder Verluſt an dem werthvollen Blüthenſtaub vermieden. 

Die bereits ſtärker abgetrockneten Hürden können, um die durch— 
ſtreichende Wärme zu benutzen, mit einer friſchgefüllten bedeckt werden. 
Auf jeder Hürde find binnen 24 Stunden 20—25 Pfd., auf fänmt- 
lichen Hürben alfo etwa 4 Ztr. trodener Hopfen zu gewinnen, wel- 
her bei dem raſchen Trodnen bie Yarbe vollftändig behält und von 
dem Aroma nichts verliert. Die Heinen Deckblättchen trodnen ſchon 
nach Furzer Zeit, und nur die innere Rippe der Dolde erfordert zum 
völligen Austrodnen die längere Zeit. 

Am zwedmäßigften wäre e8, den Hopfen, fo wie er von ber 
Darre kommt, in Heine Ballen feft zufammen zu preffen und biefe 
dann mit Papier zu umkleben, um bie Luft völlig abzufchließen und 
das Anziehen von Feuchtigkeit, was in der Luft fehr bald Statt findet, 
zu verhüten. Für den eigenen Gebrauch ift dies fofortige Preffen fehr 
zu empfehlen; für ben Handel wird e8 weniger Eingang finden, weil 
man bie durch Aufnahme von Feuchtigkeit aus ver Luft herbeigeführte 
Gewichtszunahme nicht wird miffen wollen. Auch verliert ver nad) dem 
Trodnen fofort geprefte Hopfen dadurch an Anfehen, daß er nicht bie 
geichloffenen Dolven zeigt, wie ver Hopfen, welcher nach dem Trod- 
nen einige Zeit an der Luft gelegen hat, deſſen Dolden ſich nach und 
nach wieder fchließen. 

Dei der Wahl des Hopfens ift Folgendes zu beachten: 

1) Daß bie Hopfendolden eine frifche hellgrünlich oder röthlich 
gelbe Farbe befigen. Erſcheint der Hopfen grün, fo hat er feine ge- 
börige Reife nicht erlangt, und ein bräunliches Anfehen zeigt, daß er 
überreif oder „ftangenroth” geworben ift; in beiden Fällen hat er we— 
nig Werth. Dunkle Flecken beweifen, daß er nad) der Ernte nicht gut 
behandelt oder bodenroth geworden. Schimmelfleden machen ihn ganz 
unbraudbar. 

2) Daß die Dolven nicht entblättert find und feine Ranken oder 
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Stengel enthalten, die dem Biere einen unangenehmen Beigefhmad 
ertheilen. 

3) Daß die Dolven viel Blüthenftaub enthalten, der die wirffam- 
ften Stoffe enthält; man erkennt dies and beim Reiben auf der Han. 

4) Daß der Hopfen nicht älter als ein Jahr fei, weil er mit dem 
Alter viel an Kraft verliert. Den Unterſchied zwiſchen altem und 
neuem Hopfen erkennt man beim Zerreißen foldyer Dolden, melde 
Samenkerne enthalten, die beim alten Hopfen leicht abfallen, bei dem 
neuen aber figen bleiben. Unter dem Mifroffop erfcheinen die gelben 
Körnden des frifhen Hopfens heilgelb und glänzend, beim alten ba- 
gegen dunkel gefledt und bräunlich. 

Mitunter wird die dunklere Färbung des alten Hopfens durch 
den Schwefel entfärbt und der Blüthenftaub durch ein gelbes Pulver 
erfegt, welche VBerfälfhung durch den Mangel des angenehmen reinen 
Hopfengeruchs zu erfennen ift. 

Den beften Hopfen liefert Böhmen aus der Gegend von Saaz, 
Aaſcha, Zeitmariz, Talfenau und Pilfen; dann Baiern aus der Ge 
gend von Spalt, Hersbrud, Yauf, Langenzell, Hochſtädt, Yürth und 
Altvorf; ferner Braunfhweig, Thüringen und die Pfalz. 

Man unterfcheivet ſchweren und leichten Hopfen und verwendet 
den erfteren zu dem Lagerbiere, ven letteren aber zu dem fchneller zu 
tonjumirenden Winterbiere. 

Ferment. — Das zum Bierbrauen erforberliche Ferment oder 
die Hefe ift ein Probuft der weinigen Gährung, wobei dasſelbe aus 
den in Auflöfung vorhandenen ftidftoffhaltigen Beftanbtheilen ver Würze 
erzeugt wird. 

Man unterfcheidet dabei eine Unter» und eine Oberhefe, je nad» 
dem biefelbe bei einer höheren oder niederen Temperatur in der Mürze 
entftanden unb je nach ber Art des Ferments, womit die Würze in 
Gährung gebracht wurde. Das Ferment bewirkt nach neueren Anfich- 
ten die Zerlegung oder Metamorphofe des Zuders durch eine VBerän- 
derung ober Zerfegung, welche das Ferment in Berührung mit bem 
Zucker erleivet. 

Nach Anderen (Mitſcherlich) ift die Hefe eine Zellenpflanze, ein 
Pilz, welcher ſich bei der Fäulniß ftidftoffhaltiger Körper bilvet, und 
durch ihren Vegetationsprozeß den Zuder in Alkohol und Kohlenſäure 
zerlegt. 
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Eine gute Bierhefe foll im feuchten Zuftande einen angenehmen 
reinen Geruch und eine gelblich weiße oder bräunlich gelbe Farbe 
haben. Sie foll eine dickbreiige blafige Maffe bilden, in biefem Zu. 
ftande aber feine Bewegung zeigen. Die Hefe muß ftetS mit 
großer Sorgfalt, namentlich Reinlichkeit, behandelt werben, va fie 
leicht verdirbt und ihre Beichaffenheit von größtem Einfluß auf vie 
Güte des Biers ift. 

Eine längere Aufbewahrung der Hefe ift ohne Beeinträchtigung 
ihrer Brauchbarkeit bis jetzt nicht gelungen. Bei längerer Unterbres 
hung des Brauereibetriebs, wie dies bei der Untergährung der Fall 
ift, wird zur Ronfervirung der Hefe eine ftärfere Würze mit ber ſich 
barin bildenden Hefe in möglichft Falten Kellern aufbewahrt und vie 
Würze oder das Bier erft dann von der abgelagerten Hefe getrennt, 
wenn man biefe verwenden will; die Menge der Hefe ift dadurch wie 
ber zu vermehren, daß man nad und nad) immer größere Portionen 
ftärferer Würzen mit der von ber vorhergewonnenen neuen Hefe in 
Gährung bringt. 

Das Waffer. — Es ift unftreitig eins ber wichtigften Mate- 
rialien, und wenn auch feine Befchaffenheit nicht allein die Güte des 
Biers bedingt, fo hat fie doch einen nicht zur verfennenden Einfluß 
auf die Güte und namentlich die Haltbarkeit des Probufts, ja mit- 
unter auf die Eigenthiimlichfeit vesfelben, wie 3. B. der in Goslar 
gebrauten Goſe und mehrerer anderer Biere. Bei dem fogenannten 
harten Waffer läßt ſich der nachtheilige Einfluß der meift durch Koh— 
lenfäure in Auflöfung gehaltenen mineraliſchen Theile dur längeres 
Stehen an der Luft, Auffangen des Waſſers in Baffins, am einfach 
ften befeitigen, zu welchem Zwede aber auch das für zur Auflöfung oder 
zum Maifchen beftimmte Waſſer auf fpäter anzugebende Weife ein ein- 
faches Klärungsmittel anzuwenden ift. Beftehen die mineralischen Bei- 
mifhungen nur aus kohlenſaurem Kalt, fo ift das Waffer, nachdem 
der Kalk entfernt ift, zur Bereitung von Pagerbier beſonders geeignet, 
weil ein ſolches Waſſer keine organifchen Verunreinigungen enthält. 
Diefe machen das Waffer zur Bereitung von länger aufzubewahrendem 
Biere am umtauglichften, weil fie den Keim zum Verderben durch 
ſolche Leicht zerfegbare Körper dem Biere zuführen. Aus bemfelben 
Grunde ift auch das Regenwaſſer, weldes man feiner auflöfenden 
Kraft wegen oft gerne anmwenbet, zur Bereitung von Pagerbier ganz 
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untauglich, ebenjo das Flußwaſſer, wenn es viele organifche Stoffe 
enthält. Steht Fein anderes Waſſer zu Gebot und foll e8 zu einem 
(änger anfzubewahrenden Biere verwendet werben, jo muß ein folches 
Waſſer zuvor durch Lagen von Sand, Kies und Kohle filtrirt werben, 
wozu man in Knapp's Lehrbuch der chemifchen Technologie folgende 
Anweifung findet. 

An einer hochgelegenen Stelle wird ein 5 Fuß tiefes Becken 
in den Boden gegraben und entweder ausgemauert oder mit Then 
ausgefchlagen, um es dicht zu machen. Auf dem Boden errichtet man 
aus Baditeinen flache 10—12 Zoll breite Kanäle aaa, wie Fig. 9 
(Taf. 28) zeigt. Die Fugen biefer Kanäle bleiben offen, damit das 
Waffer, nachdem e8 die Filtrirfchichten burchfifert hat, durch dieſe 
Kanäle abziehen kann. Die Schichten find: unten eine 12 Zoll ftarfe 
Schichte fauftvider Steine, dann 6 Zoll Kies, hierauf 2 Zoll grober 
und enblid oben 14 Zoll feiner Sand. Zum Entweichen der Luft 
find eiferne 6 Zoll weite Röhren auf die Kanäle geſetzt, melde bis 
über den Waſſerſpiegel bervorragen. Aus den Kanälen zieht das 
Wafler nad) einem Kaften oder Sammelrohre A von 2 Diuabratfuß 
Querſchnitt, von welchem das Abzugsrohr o abgeht. Im den großen 
Mafferwerken zu Chelfen, London, werben täglid 3—A4 Millionen 
Kubikfuß Themfewaffer in einer Ähnlichen Anlage gereinigt. Nur bie 
obere Sandſchichte wird von Zeit zu Zeit erneuert ober mit Waſſer 
abgeſchlämmt. 

Auf eine Beimiſchung von organiſchen Verunreinigungen wird 
das Waſſer dadurch am einfachſten geprüft, daß man dasſelbe einige 
Zeit an einem warmen Orte ſtehen läßt, wo dieſe Verunreinigungen 
bald in Fäulniß übergehen und das Waſſer übelriechend machen; auch 
zeigt ſich beim Kochen von ſolchem Waſſer bald eine dunkle Färbung 
der Kupferleſſel von entſtandenem Schwefelkupfer. 
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Wenn die Bildung von Diaſtas als Hauptzweck der Malzberei— 
tung zu bezeichnen ift, fo bleibt dabei fir den Brauer noch die Auf- 
gabe, neben der Zerfegung des Klebers gleichzeitig fo viel Zuder als 
möglich zu erzeugen, Der Maiſch- oder Extraftionsprozeß ift dann 
weniger mit Rückſicht "auf weitere Zuderbilpung, fondern mehr mit 
Rüdficht auf eine raſche und vollftändigere Gewinnung aller lösbaren 
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Theile vorzunehmen. Um beim Malzen möglichſt viel Zucker zu er— 
zeugen, iſt ſchen bei dem Einweichen des Getreides die Vorſicht zu 
gebrauchen, daß nicht zu viel von den löslichen Klebertheilen des Ge— 
treides mit ausgezogen werde, denn dieſe haben zunächſt den Keim— 
prozeß einzuleiten. Das Getreide ſoll zu dieſem Zwecke nicht länger 
eingeweicht werben, als nöthig it, das Korn mit der Feuchtigkeit zu 
durchdringen. 

Mangel an Sorge beim Einweichen des Getreives verurfacht den 
Nachtheil, daß viele Körner abfterben oder ihre Keimkraft verlieren 
und dann ſchädlich werden, da fie fchnell verberben. Um das Ein- 
bringen ber Feuchtigkeit bei kälterer Witterung zu befchleunigen, foll 
ftet8 ein temperirtes Waſſer verwendet werben und das Einweichen 
bes Getreides in 2—3 Mal 24 Stunven erreicht fein. Ein Wechfel 
des Waffers muß fo oft erfolgen, al8 dieſes durch die zu entfernenden 
Theile gefärbt erjcheint. 

Da «8 hauptfächlich der Mangel an Luft ift, welcher das Ab— 
fterben der Körner unter Waffer bewirkt, jo darf dieſes nie lange ohne 
Wechſel bleiben. Das ficherfte Zeichen der richtigen Weiche ift, daß 
“ die Körner mit den Spiten zwifchen zwei Finger gefaßt fich zuſam— 
menbräden laſſen und ſich die Hilfe dabei von dem mehligen Theile 
ablöst. Die Gerfte verliert durch das Einguellen 1—2 Prozent ihres 
Gewichts, nimmt dafür aber gegen 47 Prozent Waffer auf und ver- 
mehrt ihr Bolumen um 25 Prozent. 

Bei dem Wachſen oder Keimenlaffen des Getreides bevingt bie 
Gefchieklichkeit und Pünktlichfeit des Malzers, ſowie die Beſchaffenheit 
des Lokals das Gelingen diefer Operation. Die Hauptaufgabe befteht 
darin, ſämmtliche Körner den gleichen Einflüffen von Feuchtigkeit und 
Wärme, die das Keimen in Verbindung mit der Luft bewirken, aus- 
zufegen. Hierzu ift vor allem ein Lokal von gleicher Temperatur er— 
forberlich; e8 muß unabhängig von dem Wechjel der äußeren Tem— 
peratur, weder zu troden noch zu feucht, namentlich nicht dumpfig 
fein, weil die die Entftehung von Schimmel begünftigt, woburd das 
Bier an Haltbarkeit und Neinheit des Geſchmacks verliert. Nicht 
minder wichtig ift der Untergrund und das Pflafter, worauf das Ge— 
treide liegt, weil deren Beichaffenheit auf Zuführung oder Entziehung 
von Feuchtigkeit und Wärme zunächſt einwirkt. Eine gleichmäßige 
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zu erlangen. Die wefentliche Verſchiedenheit in der rationelleren Be⸗ 
veitung des Malzes, dem allgemeiner üblichen Verfahren gegenüber, 
macht die Sorge für ein geeignetes Pokal dringend nöthig. Dieſe we 
fentliche Verſchiedenheit liegt darin, daß man in ber Regel das Keimen 
durch Erwärmung zu befördern fucht, bie ber Keimprozeß jelbft er» 
zeugt, zu welchem Zwecke man bas Getreide nad) dem Einweichen in 
der Wachötenne in einen höheren Haufen zufammenjdüttet und in 
diefem fo lange liegen läßt, bis jene Erwärmung eintritt, bie dann 
durch das Umlegen des Haufens gemäßigt wird; während bei einer 
vationelleren Behandlung das Getreide nah dem Einweichen ohne 
Eintritt einer folden Erwärmung wachſen joll, was allein 
möglich macht, diefen Prozeß in allen Körnern gleihmäßig zu er- 
fangen. Das Getreide wird zu diefem Zwede in ber Wachstenne zu- 
nächft nur in einen flachen Haufen ausgebreitet, worin feine ftärfere 
Erwärmung eintreten darf, bevor nicht alle Körner gleihmäßig Teim- 
ten. Das Wenden gefchieht dabei jo oft als nöthig ift, ein ungleiches 
Abtrocknen der Körner zu vermeiden. Diefes Keimenlafien ohne Er- 
wärmung macht es allein möglich, die Keimung in allen Körnern 
gleihmäßig zu erlangen, weil dadurch allein alle Körner gleichen 
Einflüffen unterliegen, was nicht der Fall ift, wenn in bem 
Haufen gleich eine Erwärmung eintritt. Die niebrige Temperatur, 
bei welcher das Getreide in dem nur 4—5 Zoll hohen Haufen wächſt, 
macht e8 auch allein möglich, eine vollſtändige Ausbildung der Wurzel- 
feime zu erlangen, ohne daß dabei auch der Blattfeim ſich entwidle. 
Die Ausbildung dieſes legteren ift aber zu umterbrüden, weil fie auf 
Koften der in dem Malze erzeugten Zudermenge gejchieht. Ein Kei— 
menlafien des Getreives ohne merkliche Temperaturerhöhung im Haufen 
macht jene ftrengeren Anforderungen an die Wachstenne nöthig. Die 
Temperatur berjelben joll dazu weber unter 8°R. finfen, noch über 
12° R. fteigen. Erft nad erlangter Ausbildung der Wurzelfeime, 
deren minbeftens 3 vorhanden fein jollen, findet ein höheres Zuſam⸗ 
menlegen, „Auffegen“ des Haufens Statt, tie jett erft eintretenbe 
ftärlere Erwärmung bezmedt jedoch weniger eine Beförberung des 
Keimens, als vielmehr eine Auspünftung, „Schwitzen“ bes Getreibes, 
wodurch man ein feineres, reinſchmeckenderes Malz; erhält. Nach dem 
legten Wenden wird deshalb der Haufen „„ufammengefegt“ und bleibt 
in biefem höheren Haufen bis zum Eintritt des „Schweißes,“ d. h. 
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jo lange liegen, bis fich in den oberen Lagen an den Körnern Waffer- 
tropfen zeigen, bie von ber in ben unteren werbunfteten Feuchtigkeit 
entftanden. Der Haufen muß nun wieber gewendet oder „umgefegt“ 
werben, bamit die Erwärmung nicht zu hoch fteigt, was ein Abfterben 
oder Abwelfen der Keime bewirken würde und bei einer Temperatur 
von mehr ald 24° R. eintritt. 

Bei dem Umfegen oder Wenden, was jest in 3 Gtid over 3 
Lagen gefchieht, wird bie obere Fältere und ſchwächere Page zumächft 
mit der Schaufel bei Seite gelegt, dann bie mittlere ftärfere ımb 
wärmfte Page mit einer gewillen Wertigkeit auf der Oberfläche des 
neuen Haufens vertheilt, während bie untere Page mit dem oberen 
Stiche zufammen mehr in die Mitte des nenen Haufens zu liegen 
fommt. Im der Kegel läßt man den Malzhaufen 3 Mal bis zum 
Eintritt jenes Schweißes ſich erwärmen, worauf dann das Malz, als 
hinreichend gewachlen, entweder fogleich anf die Schwelfe over auf die 
Darre fommt, oder auch wohl noch einen Tag länger im Seller in 
einem dünner ausgebreiteten Haufen liegen bleibt, wodurch ven durch 
minder günftigen Einfluß im Keimen zurlicgebliebenen Körnern nod) 
die zur weiteren Ausbildung ihres Keimes erforderliche Zeit geboten 
wird. 

Ob es zweckmäßiger ift das Malz aus dem Keller ſogleich auf 
die Malzvarre oder erft auf die Schwelfe zu bringen, darüber ent- 
fcheivet theils die Einrichtung der Darre und ber vorhandene Schwelf- 
raum, theils aber auch die Behandlung auf beiden. Kann und wird 
die Temperatur auf der Darre allmälig gefteigert und ift binreichender 
Puftwechfel vorhanden, fo kann das Malz ohne Beeinträchtigung feiner 
Dmalität ſogleich auf die Darre gebracht werben. Iſt hinreichender 
Bodenraum vorhanden und wird das Malz fleißig und mit der Vor— 
fiht gewendet, daß dabei nicht viele Körner zertreten werden, bann 
ift bei günftiger Witterung ſchon auf der Schwelke viel Feuchtigkeit 
zu verbunften, und das fpätere Darren kann dann ohne Nachtheil um 
fo rafcher erfolgen. Iſt viefer Raum aber beſchränkt, fehlt es an Luft 
zug, und wird nicht fleifiig und mit Vorficht gewendet, dann leidet bie 
Güte des Malzes auf der Schwelle jehr. Alle zertretenen Körner 
find ſchnell mit Schimmel überzogen, ertheilen dem Biere einen weniger 
reinen Geſchmack umd beeinträchtigen feine Haltbarkeit. Bedeutende 
Bortheile verfpricht die Anwendung von Ventilateren beim Abfchwelfen 
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und ſelbſt wohl beim Darren, weil fie die vollftändigere Entfernung 
ver Feuchtigkeit ohne erhöhte Temperatur ſicher erreichen läßt. 

Die bisher allgemein üblichen Darreinrichtungen befigen den Fehler, 
daß bei ihnen eine jehr unvollftändige Benugung der Wärme Statt 
findet, tbeil8 weil die Rauchröhren, deren Wärme zu benußen iſt, 
unmittelbar unter der Darrfläche liegen, wo den Rauche feine Wärme 
nicht mehr entzogen werben kann, weil bier der Kaum bereits ftär- 
fer erwärmt ift, theil® aber aud), weil die erwärmte Luft bei der 
furzen und unvollfommenen Berührung mit dem Malze nur wenig 
Veuchtigfeit davon aufnimmt, namentlich wenn dieſes nur noch wenig 
Feuchtigleit befigt. 

Um die Wärme des Rauchs vollftändiger zu gewinnen, müſſen 
die Rauchröhren mit fälterer Luft in Berührung gebracht werben, 
und zu biefem Zwede in abgefonderten Räumen zirfuliven, wo jene 
zutreten fann, die erwärmte Luft aber ſogleich abgefondert wird. Man 
erreicht dadurch zugleich eine Erjparung an Erhitzungsröhren, indem 
bei einer ſolchen Einrichtung auf 1000 Duabratfuß Darrfläche 600 
Duadratfuß Röhrenfläche genügen, während man bei der gewöhnlichen 
Einrihtung, wo die Rauchröhren unmittelbar unter der Darrfläce 
liegen, für eine gleich große Darrfläche gegen 1800 Quadratfuß Er- 
bigungsfläche findet. 

Eine noch vollftändigere Benugung der erwärmten Luft wird aber 
durch die Anwendung von zwei Darrflähen übereinander möglich, 
bie in neuerer Zeit immer mehr Eingang findet. Die zweite Darr- 
fläche liegt etwa 5—6 Fuß über der erfteren und das auf dieſelbe gebrachte 
feuchte Malz; wird durch die warme Luft getrodnet, die von der unteren 
Darrfläche auffteigt, und die noch weit entfernt ift mit Feuchtigkeit 
gefättigt zu fein. Ueber ber zweiten Darrfläce erhebt ſich dann ber 
Abzug für die feuchten Dämpfe. 

In Münden trifft man mehrere Darrheizungen der Art, daß 
das abgehende Feuer von der Subpfanne durch Röhren unterhalb ber 
Darrfläche fortgeleitet wird, von der befonderen Darrheizung aber 
bie Hige mit dem Rauche unter die Darrflähe gelangt, ohne daß 
dadurch das Malz einen unangenehmen oder auffallenden Gefchmad 
nah Rauch annimmt. Dies ift aber nur bei Anwendung von recht 
trodenem Buchenholz und recht ftartem Zuge, wie man ihn bei ben 
größeren Darren findet, zu erlangen. Bei den Darren ift aber die 
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Einrichtung fo getroffen, daß man bie Hitze von ber eigentlichen 
Darrfenerung, wenn feine abgehende Hige von ber Keffelfenerung 
zu benugen ift, auch durch die Röhren leiten Kann. 

In dem Folgenden ift die Einrichtung einer ſolchen Darrheizung 
fo angegeben, wie fie am zwedmäßigften in Verbindung mit ber 
Keſſelfeuerung hergeftellt wird. 

Fig. 7 (Taf. 29) zeigt den Grundriß nach ter Pinie u v, wo 
die Rauchröhren liegen; Fig. 8 den Querdurchſchnitt nach der Linie 
x y; Fig. 9 den Durchſchnitt des Darrofens. V und W find bie 
Seitenmauern, welche den gemeinfchaftlichen Heizraum A, über wel- 
dem die Darrflähen B und C am zwedmäßigften anzulegen find, 
einfchliegen. Die Wand V tremmt das Lokal mit der Meinen Nach— 
bierpfanne, umd die Wand W das Sublofal von dieſem Heizraume. 
Hier fteht zugleih der Darrofen D. Oberhalb befindet fih zunächſt 
die Wärmkammer E und der Kaum für die Vorwärmpfanne 
F, die durch die Hige von den Sudpfannen erwärmt wird, Der 
Kanal a führt die abgehende Wärme in die Heizröhren b, b, u. f. m. 
die den Raud) in den Kamin c leiten. Die Abtheilungen, worin die 
heigeren Röhren liegen, erhalten ihre Luft durch die Deffimmgen dd 
ans dem Heizraume A, wo jene durch die verfchievenen Feuerungen 
zum Theil ſchon erwärmt iſt. Die übrigen Abtheilungen erhalten 
dagegen ihre Luft durch die Deffuungen e,e u. f. w. aus dem fälteren 
Raume GG. Die von den Röhren erhitte Luft fteigt durch die Deff- 
nungen ff unter die Darrfläche B. 

Keicht die abgehende Hite von den Pfannenfenerungen nicht aus, 
die Darre hinreichend zu erhigen, fo wirb in dem eigentlichen Darr- 
ofen D enoch ein Feuer unterhalten, von welchem die erhitte Luft durch 
den Runal g und durd die Bertheilungsfanäfe hhh vireft unter die 
Darrfläche geleitet werben kann. Diefe Vertheilungsfanäle, welche in 
Fig. 7 punftirt angegeben find, werden aus aufrecht ftehenden Bad» 
fteinen, wovon je zwei durch einen dritten verbedt find, in der Art 
bergeftellt, daß man dieſe drei Steine dort, wo die heiße Luft mehr 
oder weniger ausftrömen foll, entfernter oder näher an einander 
ftellt, und fo einen weiteren oder engeren Zwifchenraum läßt, aus 
welchem ſich dann die Luft in dem Raume unter ver Darre gleich- 
mäßig verbreitet. Um ven fo neben einander aufgeftellten Steinen 
oder den dadurch gebifveten Kanälen mehr Feftigfeit zu geben, bedeckt 
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man ben oberen Zwifchenraum mit einem vierten Stein, woburd 
diefe denn ſämmtlich mit einander verbunden find. 

Um eine vollftänbige Berbremmung des Rauches in dem Darrofen 
zu erreichen, ift der Heizraum i, wie in Fig. 9 angegeben, mit einem 
oberhalb geichloffenen Gewölbe bevedt, jo daß die Hige nur durch 
die nad) abwärts gerichteten Oeffnungen k k entweichen fann, was 
eine Konzentration der Hige im Ofen und dadurch bie vollftändige 
Berbrennung des Rauches, jelbit wenn das Breunmaterial weniger 
geeignet fein follte, bewirkt. Ferner iſt das Feuergewölbe in einiger 
Entfernung noch mit einem zweiten Gewölbe überfpannt, jo daß ein 
Zwiſchenraum entjteht, in weldem fich die erhitte Luft des Ofens 
vereinigt, und durch die Oeffnungen Il mit einer beliebigen Menge 
folter Luft vermengt werben kann, damit fie von geeigneter Temperatur 
unter die Darrfläche gelangt. 

Im Fall die abgehende Hige von den Pfannen nicht zu benugen 
ift, läßt ſich auch die Hite des Darrofens dur die Raudröhren bb 
u, ſ. w. leiten, zu welchem Zwecke in dem Sanale g, Fig. 9, die 
Klappe m angebradt ift, womit der Zug nach oben abgefperrt, und 
durch das Rohr n in die Röhren bb u. f. w. geleitet werben kann. 

Die beiden Darrflächen find von durchlöchertem Eiſenblech, welches 
auf einem Duadratzol Fläche 20—25 Deffnungen enthält. Die untere 
Darrfläche B ruht auf einem Roſte von Eifen, der durch die eifernen 
Pfeiler oo u. f. w. unterftügt wird. Die obere Darrfläche C wird 
dagegen am zwedmäßigften durch gußeiferne Bögen pp getragen. In 
der Mitte der oberen Darrflähe ift die Klappe q anzubringen, durch 
welche das Malz von bier auf die untere Fläche gelangt. Statt einer 
Können aud) zwei folder Klappen angebracht werden. Aus dem oberen 
Darrraume werben bie feuchten Dämpfe durch den Schlauch ober 
Dualmfang r abgeführt, der unterhalb mit der Klappe s verfehen ift. 

Die fogenannten Dampfdarren, bei welchen die Erhitzung ber 
Luft Durch Waſſerdämpfe gefchieht, die man durch gußeiferne Röhren 
leitet, findet man wohl nur in England, wo fie zur Erzeugung eines 
ſehr blaß oder ſchwach gedarrten Malzes, wie man e8 zur Vereitung 
bes Ale bedarf, angewendet wird. 

Die Größe der nöthigen Darrfläche richtet fi nach der Art 
und Menge des Malzes, das täglich getrodnet werden foll. Bei 
wezdmäßiger Einrichtung können auf 100 Quadratfuß täglich 400 Pfund 
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getrocknetes Malz gewonnen werden, wenn die Darre täglich nur 
ein Mal abgeleert wird, und 600 Pfund wenn in derſelben Zeit zwei 
Dörrungen gemacht werden. Darf man nur ſchwach heizen, wie z. B. 
zum Malz für bie Brennerei, fo fann man auf 100 Quadratfuß 
Darrflähe täglihd nur 250—300 Pfund trodenes Malz gewinnen. 
Bei der Einrichtung der Darren mit zwei Darrflächen übereinander 
kann man tas Darren ohne Nachtheil jo befchleunigen, daß man auf 
100 Quadratfuß täglih 900 Pfund trodenes Malz erhält. 

Der Aufwand am Brenmmaterial zum Darren ift fehr verfchie- 
ven. Er ift zunächſt abhängig von der Konftruftion der Darrein- 
richtung; je mehr biefe eine vollftändige Entwidlung und Benugung 
der Wärme geftattet, defto geringer ift er. Dann aber auch von 
bem Zrodenheitsgrade des Malzes. Angeftellte Verfuche zeigten, daß 
mit 1 Pfund Holz gegen 3 Pfund Waſſer verbampften, wenn das 
Malz noch ganz feucht auf die Darre gebracht und biefe langſam 
geheizt wurde, während bei gut abgeſchwelktem Malze und ftärte- 
rer Heizung, wie es meift gefchieht, 1 Pfund Holz faum 1 Pfund 
Waſſer verdampft, was den Bortheil der doppelten Darrflächen er- 
kennen läßt. Dei einfacher Darrflähe und zwedmäßiger Heizung 
kann man bucchjchnittlich annehmen, daß zur Gewinnung von 100 
Pfund trodenem Malz 25 Pfund trodenes Holz erforberlid find, 
wenn das Mal; vor dem Darren etwa die Hälfte feines Gewichts an 
Feuchtigkeit enthielt. Durch die Anwendung von zwei Darrflächen, 
wobei die obere immer mit dem feuchteren Malze bevedt ift, will man 
Y, an Brennmaterial erfparen, oder mit demſelben Brennmaterial um 
die Hälfte mehr trodenes Malz gewinnen. 

Je mehr das Malz vurd das Schwelfen an Feuchtigfeit verloren 
bat, vefto mehr kann man davon auf die Darre bringen. Gewöhnlich 
ftegt es 3—4 Zoll hoch. So lange das Malz noch feucht ift, muß nur 
mäßig erhigt und die Entfernung der Feuchtigkeit Durch fleigiges Wenden 
und rafchen Luftwechjel befördert werben, weil fich fonft ein foge- 
nanntes Glasmalz bilden würde, welches entjteht, wenn das Stärkemehl 
ver Körner bei höherer Temperatur in der vorhandenen Feuchtigkeit ſich 
löst und fpäter zu einem unlöslichen Kleifter erhärtet. Das Wenden 
wird anfangs alle halbe Stunden wieberholt, bis das Malz troden 
ericheint, wo man es weniger wenbet und bie Hige mehr ober minder 
fteigert, je nachdem man ein helleres oder dunkleres Bier gewinnen 
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will. Sowie die Feuchtigleit aus dem Malz verſchwindet, iſt ber 
obere Darrraum nach und nach mehr zu verſchließen, damit Die Luft 
Zeit behält, ſich mehr mit Feuchtigkeit zu fättigen und nicht viel 
Wärme unnütz entweicht, was bei einfachen Darrflächen dennoch un« 
vermeidlich ift. Es läßt fich diefer Wärmeverluft, wenn das Darren 
nicht zu fehr beeilt werben muß, baburd vermindern, daß man eine 
Einrichtung trifft, wodurch die nicht mit Feuchtigkeit gejättigte Luft 
vom oberen Darrramı nochmals an den Darrofen und unter bie 
Darrfläche geleitet werden fann, ven wo fie dann abermals mit dem 
Malze in Berührung kommt und nod mehr Feuchtigkeit aufnimmt. 
Die dadurd erlangte Erfparniß an Breunmaterial ift nicht unbedeutend. 
Die Temperatur, bis zu welcher das Malz auf der Darre er 
higt wird, zeigt den größten Einfluß auf das Bier, und die Art des— 
felben bevingt jene Temperatur. Zu dem untergährigen Biere, weldes 
jest als fogenanntes baieriſches am liebften getrunfen wirb, jteigert 
man die Temperatur beim Darren auf mehr als 80°R. In ben 
Münchner Brauereien findet man bei der ftärkjten Heizung nicht felten 
die Temperatur unter ver Darrfläche über 100°R., was mit ven Aus— 
fagen ver Brauer freilich nicht übereinftimmt, weil diefe die Tem— 
peratur ihrer Darren meift nach den Graden des Thermometers beur- 
tbeifen, welche dieſes an der Wand des Darrraums aufgehängt zeigt. 
Früher glaubte man die Temperatur von 50° R. nicht viel über- 
fteigen zu dürfen, weil bei diejer das Diaftas des Malzes feine zuder- 
bildende Kraft verliere; Dies iſt aber nur der Fall, fo lange noch eine 
größere Menge Feuchtigkeit im Malze enthalten ift. Trockenes Malz 
erträgt dieſe höhere Temperatur ohne wejentlihen Nachtheil feiner 
zuderbildenden Kraft. Wenn aber auch diefe Kraft durch eine höhere 
Temperatur vermindert werben follte, jo fchadet dies bei der Ber: 
wendung von nur gemalztem Getreide nichts, indem bier 
immer nur nod) wenig Stärfemehl in Zuder zu verwandeln bfeibt. 
Eine höhere Temperatur gewährt dagegen fehr wejentliche Vortheile 
für die Beichaffenheit des Biers. Sie vermehrt den angenehmen 
Malzgeſchmack des Biers, fobald nur fein Verbrennen des Malzes 
Statt fand. Es erzeugt fich bei der höheren Temperatur mehr Nöft- 
gummi und Garamelzuder, woburd die vollftändige Vergährung des 
Zuckers verzögert wird und das Bier fubitanziöfer oder gehaltreicher 
ſchmeckt. Der Brauer ift dadurch auch im Stande, aus weniger ftarf 
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gedörrtem Malze ein anſcheinend gehaltwolleres Bier zu bereiten, was 
wieber eine größere Konfumtion desſelben geflattet. 

Da nicht nur die höhere Temperatur, fondern auch die längere 
Dauer ihrer Einwirkung die Farbe des Malzes und dadurch die Farbe 
des Bieres bepingt, die mäßige Heizung und längere Dauer aber 
mehr gegen den Nachtheil einer zu ſtarken Erhigung ſchützt, fo wird 
mit mehr Sicherheit bei dem langfameren Darren ein gutes Mal; 
erzeugt. 

Gut gedörrtes Mal; joll den eigenthümlichen Malzgeruch in mög- 
lichſt hohem Grade befigen; die Körner desſelben follen nicht zuſam— 
mengejchrumpft, ſondern glatt und bauchig fein, und deshalb aud) leicht 
durch die Finger rollen. Sie follen auf dem Waſſer fchwinmen und 
fo Loder fein, daß man fie leicht zerreiben kann, wobei fie ein weißes 
Mehl zeigen müſſen. Je ſüßer das Malz jchmedt, in defto höherem 
Grade wird es die angeführten Eigenfchaften befigen. 

Unmittelbar nad dem Darren ift die Tremmung der Keime vor 
zunehmen, weil dieſe ſchnell Feuchtigkeit anziehen und dann ſchwerer 
von dem Malze abzufonvdern find, Statt des aud) jett nod üblichen 
Zretens, wobei gutes Malz fehr leidet, indem viele Körner zertreten 
werben, verwendet man zur Entfernung der Keime eine etwas geneigt 
liegende Siebtrommel, worin eine Flügelachſe gedreht wird, bie an 
den Enden ver Flügel mit Bürften verfehen if. Das Malz wirb 
an dem oberen Ende zugeleitet und fällt vom tieferen auf eine Puß- 
mühle, um mit den Keimen auch allen Staub zu entfernen. Die forg- 
fältigfte Reinigung des Malzes zeigt einen wefentlihen Einfluß auf 
den Geſchmack des Biers. 

Zur längeren Aufbewahrung des Malzes dienen am geeignetjten 
größere, won der Luft möglichft abgefchloffene Räume, bie mit dem 
Malze gefüllt werden müfjen, bevor basjelbe Feuchtigkeit aus der 
Luft angezogen bat. So von der Luft abgefchloffen, behält das Malz 
mehr von feinem feineren Aroma, weshalb aud, ein friſch gebürrtes 
Mal; ein wohlſchmeckenderes Bier liefert, als ein länger au ver Luft 
aufbewahrtes, 


Das Schroten. 


Zum Schroten des Malzes dienen am beften glatte Walzen, die 
den mehligen Kern vollftändig zerbrüden, die Hülfe aber möglichſt 
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ganz laffen, wodurch eine reine Würze gewonnen wird, indem bie 
größeren Hülfen das Abfeihen der Auflöfung erleichtern. 


Das Maiſchen. 


Zu der Operation des Maiſchens werben in vielen größeren 
Brauereien bereit8 Mafchinen ftatt des Maifchens mit dem Rühr- 
fcheite angewendet. Es wird baburd nicht nur bebentend an Ar— 
beitsfraft erfpart, fondern auch der Zwed diefer Operation vollftändi- 
ger erreicht. 

Ge nad der Ausdehnung bes Betriebs findet man einfachere 
und fomplizirtere Mafchinen in Anwendung. Big. 1 (Taf. 30) zeigt 
eine einfachere Mafchine, die ſich als zweckmäßig bewährt. Die fent- 
rechte Achſe a in der Mitte des Maiſchbottichs ruht unten in bem 
Pfannenlager b und hat oben ihren Halt in dem Querftüde ce. Die 
Achſe trägt umten das Gußſtück d, an welchem bie beiden hölzernen 
Flügel ee’ in der erfichtlichen ſchrägen Stellung befeftigt find. Diefe 
und tie zugleich nach rückwärts gerichtete Stellung der Flügel (Fig. 2) 
verhütet eine Anhäufung der ſchwereren Theile der Maifche in ber 
Mitte des Bottichs, durch welche bisher foldhe einfache Rührmafchinen 
unzwedmäßig wurben. 

Die Achſe erhält ihre Bewegung durch die Räderverbindung f 
und bie horizontale Achſe g, an welcher eine Kurbel zum Drehen mit 
der Hand oder, mie bier, eine XTreibfcheibe und Leerſcheibe h, i, an⸗ 
gebradht find. Die Pagerböde kk find mit dem Querſtück ce ver: 
bunden, und an dieſem find auch die Stäbe 1 befeftigt, welche ben 
Zwed haben, ber rotirenden Bewegung der Maiſche entgegen zu wirken 
und fo eine befjere Mifchung zu ermöglichen. 

Die Einrihtung ift, wie man fieht, fo einfach und zweckentſpre— 
hend, daß fie mit Recht empfohlen werden kann. Nur bei der Ver— 
arbeitung größerer Onantitäten Schrot findet nad) einiger Ruhe eine 
fo fefte Umlagerung der Flügel durch das Schrot Statt, daß beim 
Ingangſetzen des Rührwerks eine bedeutende Kraft nöthig wird. Um 
biefen Uebelftand zu befeitigen, hat man ſehr fomplizirte Vorrichtungen 
angebracht, durch welche das Rührwerk, während die Maifche rubt, 
aus berjelben gehoben und dann beim Wiederbeginn des Maiſchens 
allmälig wieder eingefenft wird. Solche komplizirte Mafchinen können 
indeß nicht empfohlen werben, weil fie ſehr koſtbar find. 
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Eine für größeren Betrieb jehr geeignete Maifchmafchine ift die, 
weldhe von Heß in der Sedlmayr'ſchen Brauerei in Münden aufge» 
ftellt worben ift. ig. 3 und 4 (Taf. 30) zeigen diefelbe. Sie unter 
ſcheidet. fi won der bisher üblichen zunächft namentlich dadurch, daß 
die Haupträberverbindung unterhalb des Bottichs Liegt, deshalb we— 
niger beim Reinigen und Entleeren des Bottichs im Wege ift. 

Folgendes wird die Einrichtung derſelben verſtändlich machen. Die 
bewegende Kraft wird der Mafchine burch die mit der Dampfmafchine in 
Derbindung ftehende Achfe ab mitgetheilt und vermittelft der unter dem 
Bottiche befindlichen Räderverbindung auf die vertifale Hauptachfe ce 
übertragen. Dur die Hauptachfe wird zunächft das mit verfelben in 
pirefte Verbindung ftehende große Zahnrad d gebreht, welches durch Ein- 
greifen die beiden Heinen Zahnräver ef, die mit venfelben verbundenen 
vertifalen Flügelachſen gg und hh ebenfalls in Bewegung fett. 
Damit indeß die Drehung der Flügelahfen um ſich felbft in ent- 
gegengejegter Richtung erfolge, befindet ſich zwijchen den beiden 
Zahnrädern f und d das Heinere Zahnrad i, welches bie Bewegung 
von d auf f fortpflanzt und fomit bewirkt, daß das Nab f in ber 
Richtung des großen Rads ſich bewegt, währen e, da es mit d in 
direfter Verbindung fteht, natürlich die entgegengefeßte Bewegung bes 
großen Rades d, und alfo aud) des Hleineren Rades f, annehmen muß. 

Wie leicht einzufehen, werben hierdurch bie beiden Flügelachſen 
nur allein um fich felbft gedreht, ohne fidy von ber Stelle zu bewegen. 
Um nun zugleich eine langfame Drehung der Flügelachſen um bie 
Hauptachſe zu bewirken, findet fid) an ver Achſe gg das Zahnrad k, 
welches durch Eingreifen in das Heinere Zahnrad 1 die mit letzterem 
in Berbindung ftehende horizontale Schraubenadhfe m dreht. Die 
Schraube läuft in einem Zahnrade mit ausgerundeten Zähnen nn, 
welches an dem feftftehenden inneren Zylinder von Gußeiſen o 0, 
der die Hauptachfe e umgibt, befeftigt ift. Durch die Drehung ber 
Schraube wird dieſelbe gezwungen, in dem inneren unbeweglichen Zahn⸗ 
rade nn im reife um die Hauptachfe zu laufen, und natürlich muß 
die ganze Schraubenachfe m an ber Bewegung Theil nehmen. Gie 
ſchiebt hierbei die äußere bewegliche Hülſe pp, welche ben inneren 
Zylinder umgibt, vor ſich her, und durch die an derſelben befeftigten 
beiden Arme qq, weldhe die Flügelachfen tragen, wird gleichzeitig bie 
Bewegung diefen mitgetheilt. Durch die doppelte Bewegung wird eine 
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fo umige VBermifchung des Schrots mit dem Waſſer erreicht, daß nicht 
nur eine vollftändige Auflöfung der löslichen Theile erfolgt, ſondern 
auch eine fehr vollftändige Trennung der Stärfemehltegumente und 
des Klebers, als der leichteren Theile, von den größeren Hilfen be- 
wirft wird, mas bie Gewinnung einer fehr Haren Würze zur Folge hat. 

Der Mechanismus der Haupträderverbindung unter dem Maifch- 
bottiche macht e8 möglih, cine vor und rückwärts drehende Bewegung 
ber Flügelachſen um die Hauptachfe herbeizuführen, und zugleich bebingt 
die Konftruftion der Räder eine langfamere oder jchnellere Bewegung, 
je. nachdem ſich die Maiſchflügel s vorwärts oder rüdwärts drehen. 
Bei der fohnelleren Bewegung drehen ſich die Flügel fo, daß in Folge 
ihrer ſchrägen Stellung die Schrottheile aufgerührt werben, mährend 
fie bei der entgegengefeten und langfameren Bewegung niederdrückend 
auf diefelben wirken, woburd das Weberziehen der Diefmaifche in die 
Pfanne mittelft einer Pumpe erleichtert und geförbert wird. 

Die Urfahe der verfchiedenen Drehungen durch das untere Räder: 
werk wird Teicht erfichtlich werben, wenn man beachtet, daß entweder 
nur das NKab t allein, cher die Räder t, t“, 1, t! und u allein 
die bewegende Kraft von der Achſe ab auf die Hauptachſe ce über- 
tragen, wodurch Diefelbe entweder rechts oder links herumgedreht wird. 
Die Räpder t, t‘ und u find nämlich auf ihren Achſen beweglich und 
nehmen nur dann an ber Bewegung der letzteren Theil, wenn burd) 
ben Hebelarm v (Fig. 4) vermittelft der an der Querſtange v‘ v’ be 
findlichen Arme w, die auf den Achſen befeftigten Kupplungen w’, w”, 
w’’, eingerüict werben. Wie man an ber Zeichnung bemerkt, werben 
aber die beiden Kupplungen w’ und w’ ausgefegt, fobalo w“ ein- 
greift, und umgefehrt; e8 wird aljo entweber das Rad t, oder das Rad 
u die Drehung ber Hauptachfe e bewirken. Während das eine Rad 
durch die Kupplung auf der Achſe befeftigt wird umb das große Rab x 
dreht, wird das andere beweglich und macht nur die von jenem vor: 
geichriebene Bewegung mit. Die Räder t‘, 1”, t“ und t* bilden ein 
zufammenhängendes Syftem und haben zunächſt nur den Zweck, bie 
Bewegung von der Achſe ab auf die Achſe yz zu übertragen. Bei 
genauerer Betrachtung wird man aber finden, daß erftlih das Rad t‘ 
Heiner ift al8 t“, wodurch ein Mal bie Hemmung in der Geſchwindigkeit 
ver Achſendrehung hervorgerufen wird; ferner ift das Nad t““ Heiner 
als t*, wodurch die Geſchwindigkeit zum zweiten Male in derfelben 
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Weife verändert wird, jo daß alſo, wenn das Rad u in Thätigkeit 
gejegt wird, die oben erwähnte langfamere Bewegung Statt findet, 
während biefelbe, jobald das Rad t aktiv ift, beſchleunigt wird. 

Um eine Beihädigung ter Mafchine zu verhiten, im Fall bein 
Beginn der Bewegung die Schrottheile die Mafchine zu feft umlagert 
haben follten, find in der Transmiſſion fogenannte Friktionsfcheiben 
angebracht. 

Die Förderung der Maifche aus dem Maifchbottiche in die Pfanne 
gejchieht in den größeren Brauereien faft allgemein nicht mehr durch 
Ueberſchöpfen, ſondern mittelft einer Pumpe, welche auch vie bidere 
Schrotmaſſe mitnimmt. Dabei findet man bisweilen die Pfanne fo 
hoch geftellt, daß die Maifche aus verjelben durch ein Hahnrohr in 
den Maiſchbottich zurüdfließen fann. Dieſe höhere Stellung der Pfanne 
macht aber ein höheres Sievelofal nöthig, namentlich wenn man noch 
einen befonderen Seihbottich anwenden will, weil dann auch der Maiſch— 
bottih höher ftehen muß. Soll eine Darre mit zwei Darrflächen 
übereinander angelegt werben, welche eine Erhöhung des Darrlofals 
nöthig macht, fo wird die höhere Stellung ver Pfanne noch uner- 
wünſchter. 

Die in Folgendem beſchriebene Einrichtung der Maiſchpumpe 
macht es möglich, Pfanne und Maiſchbottich in gleichem Niveau aufzus 
ftellen, und dadurch an Höhe zu jparen. Sie geftattet die Dickmaiſche 
fowohl aus dem Maifchbottiche in die Pfanne, als auch aus der Pfanne 
in ven Maifchbottich zu fchaffen, und endlich die fertige Würze direkt 
aus der Pfanne auf die Kühle zu pumpen. 

Big. 5 und 6 zeigen die Pumpe mit ihren Verbindungen: A ift 
. die Pfanne, B die Bumpe, C der Maifchbottih, D der Grand. Der 
Pumpenftiefel a ift durch das Rohr b mit der Pfanne, und durch 
ein gleiches Rohr ce mit dem Maifchbottiche, durch das Saugrohr d 
mit dem Grande, durch das Steigrohr e mit der Leitung zur Kühle 
verbunden. Die Hähne fund g der Verbindungsröhren b umb c find 
mit einfachen Klappenventilen h und i verfehen, wodurch es möglich 
wird nach erforberlicher Drehung der Hähne die Maifche beliebig 
mittelft der Pumpe aus einem Gefäße in das andere zu übertragen, 
wobei natürlich die Verbindung ver Punipe mit dem Saugrohre d 
dur den Hahn k, die Verbindung mit dem Steigrohre e durch den 
Hahn 1 abgeſchloſſen ift. Da bei einer leicht erfichtlihen Stellung 
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der Hähne f und g die Maifche, auch ohne daß die Pumpe thätig 
ift, aus einem Gefäße in das anbere übertritt bis das Niveau im 
beiden Gefäßen hergeftellt ift, fo beanfprucht die Förderung aus einem 
Gefäße in das andere einen nur geringen Sraftaufwand. 

Durch eine Vierteldrehung der Hähne f und g ift die Verbindung 
mit der Pfanne, oder dem Maifchbottiche, oder mit beiden abzuſchließen, 
und es kann dann eine Flüfjigfeit aus dem Grande in die Pfanne 
oder in den Maiſchbottich, oder auch durch das Steigrohr e weiter 
geförbert werden. Soll dies im legteren Falle nicht bis zur Kühle 
geſchehen, fo wird der am Steigrohr angebrachte Hahn m gefchlofien. 

Statt der hölzernen Seihböven verwendet man gegenwärtig fall 
allgemein Metallböven von Kupfer, Mefling oder Eifen. Diefe brauchen 
nicht immer die Größe der ganzen Bodenfläche zu haben, fie beveden 
bei größeren Gefäßen nur ein bis zwei Fuß breite Vertiefungen im 
Maifchbehälter. Bei größeren Gefäßen ift e8 immer zweckmäßig 
mehrere Abflugröhren aus diefen Vertiefungen anzubringen, um das 
Abziehen der Würze befchleunigen zu können. Dient der Seihbottich 
zugleich als Maiſchbottich, jo ift es vortheilhaft heißes oder ſiedendes 
Waſſer durch ein Rohr von außen unterhalb des Seihbodens leiten 
zu können, theils um ſolches von unten recht gleichmäßig in dem Schrote 
vertheilen zu können, theils aber auch um die feineren Mehltheile, die 
allenfalls durch die Oeffnungen der Seihplatten mit durchgeſchwemmt 
wurden, unterhalb entfernen zu können, und dadurch einer Sänrung 
vorzubeugen. 

Die Metallböven erhalten in der Kegel 15—20 Deffnungen 
auf dem Duadratzoll, die Deffnungen müſſen ſich nach unten erweitern. 
Mit ver Verbreitung des batrifchen untergährigen Bieres gewinnt auch 
das bairiſche und namentlich das fogenannte altbairifche oder Münchner 
Maifchverfahren eine allgemeinere Anwendung. 

Nah der Münchner Braumethode nimmt man auf 100 Pfund 
Malzichrot etwa 800 Pfund Waffer; von diefen kommt '/, bis %/, Theil 
gewöhnlich ganz kalt, und nur bei ftrenger Kälte etwas erwärmt, in 
den Maifchbottih, und das Übrige in die Pfanne (je nachdem die Maiſche 
eine Temperatur von 30 oder nur 24° R. erreichen fol.) Das Ein- 
teigen oder Einſchütten geſchieht 3—4 Stunden vor dem Sieben bes 
Waſſers, damit die Schrottheile Zeit behalten fi mit Waſſer zu 
tränfen, was zur fchnelleren Auflöſung und Zerfegung vorbereitet. 


Das Maiſchen. 415 


Verwendet man warmes Waſſer, jo darf das Einjchütten nur kurze 
Zeit vor dem Maifchen gefchehen, weil die wärmere Maffe leicht fäuert. 
Sobald das Waſſer fievet, ſchöpft man unter fleifigem Aufmaiſchen 
fo viel von demfelben in ven Maifchbottih, bis das Schrot eme 
Temperatur von 24— 30’ R. erreiht. Das Waſſer wird babei durch 
den Pfaffen unter den Seihboden geleitet, damit es das Malzjchrot 
recht gleichmäßig durchdringe. Bei fupfernen GSeihböven, wo man 
nicht immer einen Pfaffen findet, weil diefer beim Maifchen hindert, 
ift e8 vortheilhaft, über den Metallboven noch einen hölzernen Seih— 
boden zu legen, der nad) dem erften Maifchen wieder entfernt werben 
fann. Die Zuleitung des Waſſers von unten macht eine gleichmäßigere 
Bertheilung des fievenden Waſſers möglih, verhindert dadurch auch 
mehr vie Bildung von Kleifter und das Durchfallen der Mehltheile durch 
ben Seihboden beim erften Maifchen. Hat man die obige Temperatur 
erreicht, wozu das in dem Keffel vorhandene Wafjer faft ſämmtlich 
nöthig fein wird, fo bringt man fogleic; won dem bideren Theil der 
Maifhe etwa Y%, des Ganzen in den Keffel zurüd. Hat man feinen 
Pfaffen und nur einen Seihboden, fo wird noch vor dem Ueberſchöpfen 
der Dickmaiſche durch den Zapfen oder Hahn fo viel Flüffigfeit ab- 
gelafien, al8 der Raum unter dem Seihboden ungefähr faßt, damit 
die Flüſſigkeit auch hier mechsle, und nicht zu fehr erfalte; was ab- 
fließt bringt man ſogleich in die Pfanne, fo daß biefe nicht lange leer 
fteht. Das Ablaſſen der Flüffigkfeit aus dem bezeichneten Raume 
ift nach jedem Maifchen aus dem angeführten Grunde zu wieder 
holen. 

Hat man einen zweiten Seihboden, fo wird diefer nad dem 
Ueberfchöpfen der erften Dickmaiſche aus dem Bottiche entfernt. Da 
die Flüffigkeit unter viefem Boden wärmer ift, fo wird die Temperatur 
der Maifche, wenn jene nad der Entfernung des Bodens damit wer 
mifcht wird, um fo viel wieder erhöht, als fie durd die Abkühlung 
beim Ausjhöpfen der Dickmaiſche verloren hat. 

Die Dickmaiſche wird im Keffel unter fleifigem Umrühren, wozu 
man einen Fupfernen Spaten anwendet, möglichft fchnell erhigt, und 
das Kochen etwa '/, Stunde unterhalten. Hierauf bringt man bie 
erfte Dickmaiſche in den Maifchbottich zurück, und fest das Aufmai— 
chen audy nach dem Meberfchöpfen noch '/, Stunde fort, damit die 
leichteren und feineren Mehltheile von den ſchwereren Schrottheilen 
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volftändig getrennt werben. Das Ganze foll durch diefe erſte Dickmaiſche 
eine Temperatur von 36—40° R. erreichen. 

Gleich nad) Beendigung des Maiſchens wird abermals etwa ", 
der Dickmaiſche zum Sieben gebradht, und dies wieder eine halbe 
Stunde unterhalten, wonach die gekochte Dickmaiſche in den Bottich 
zurädfommt und bier die Temperatur auf 48—50° R. erhöhen foll. 
Nach tüchtigem Aufmaiſchen wird nun die fogenannte Lautermaiſche 
in die Pfanne gebradyt, dazu aber nicht die Flüffigfeit Durch den Seih— 
boden abgezogen, fonbern nur, ftatt daß man beim Ueberfchöpfen ver flüf- 
figen Maiſche mehr das Dide des Schrotes im die Pfanne brachte, 
biesmal das Flüſſigere übergefchöpft und die Pfanne damit fat bis 
zur Hälfte gefüllt, oder fo viel darin erhitt als nöthig ift, das Ganze 
durch diefe legte Maifche auf eine Temperatur von 60° R. zu bringen. 
Die Pautermaifche läßt man mır Y, Stunde fieven, da feine meitere 
Löſung des Schrots bezwedt wird. 

Nach dieſem leiten Aufmaiſchen, das aus dem früher ange 
gebenen Grunde anhaltend fortzufegen ift, bleibt tie Maiſche etwa 
1'/, Stunde in Ruhe, während Pfanne und Grand recht fauber ge» 
reinigt werben. Erftere wird dann mitunter, bis eine größere Menge 
der Würze abgelaufen ift, zur Erhigung des Waſſers benugt, was 
zum Ausſüßen der Treber oder zur Gewinnung einer fchwächeren Würze 
zum Nachbier, fowie zur Reinigung der Fäſſer und Bottihe, Ab- 
brühen der Kühle u. ſ. w. nöthig ift. In der Negel hat man hierzu 
eine Heinere bejondere Pfanne. Nach Berlauf jener Zeit läßt man 
bie Mare Würze in den Grand, und bringt fie von bier gewöhnlich 
mittelft einer Pumpe in die Pfanne. Sollte die Würze anfangs etwas 
getrübt erfcheinen, jo gibt man fie in den Maifchbotticdy zurück; bei 
gutem Malze, zwedmäßigem Seihboven und richtiger Behandlung 
wird dies Zurüdzugebende jehr wenig fein. 

Iſt die Würze fo weit abgezogen, daß die Treber oberhalb troden 
erſcheinen, ſo werden die feinen Mehltheile oder ver Teig abgenommen. 

Dei der Bereitung von Sommerbier oder der ftärferen Sorte 
der bairiſchen Biere verwendet man zum Ausfüßen der Treber zunächft 
auf 100 Pfund Malzſchrot etwa 30 Pfund Waffer, Die man möglichft 
gleichmäßig auf das Schrot gießt. Bein Winterbier oder der ſchwächeren 
Sorte des bairiſchen Biers wird aber eine doppelt jo große Menge 
Waſſer zum Ueberſchwenken oder „Anfhwänzen®, wie man es nemmnt, 
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genommen. Beim Sommerbier werben die Treber, nachdem bie 
Würze vom Anfhwänzwafier abgelaufen ift, nochmals mit 50-60 
Pfund Waller auf 100 Pfund übergoffen, und die davon gewonnene 
ſchwächere Würze zu einem Nachbiere, in Münden Schöps genannt, 
verwendet. Nachdem auch dieſe Würze von den Trebern abgelaufen, 
übergießt man fie gewöhnlich nody mit 30—40 Pfund (auf 100 Pfund 
des angewandten Schrotes) altem Waſſer, und erhält dadurch das 
fogeuanute Glattwaſſer, das entweber an Branntweinbrenner ver 
fauft, oder im der Brauerei felbjt mit den gewonnenen Malzteige ver- 
miſcht auf Branntwein verarbeitet wird. 

Nah der Augsburger Methode over Brauen auf Sag 
verfährt man in folgender Art: Auf 100 Pfund Malzſchrot bevarf man 
da die Maifchen weniger gekocht und auch weniger bearbeitet werden, 
als bei der vorhergehenden Methode, nur 6—700 Pfund Waffer, 
je nachdem man Sommer» oder Winterbier bereiten will. Bon dieſem 
Waſſer wird fo viel, meift kalt oder bei firenger Kälte etwas erwärmt, 
in dem Maifchbottich mit dem Schrote vermifcht, daß dieſes nach dem 
Umrühren over Einteigen völlig durchnäßt oder zu einer gleichmäßigen 
Maſſe verarbeitet werden kann. Sehr häufig gejchieht dies Anfeuchten 
des Schrotes auch auf die Art, daß man zunächſt etwas Hopfen auf 
ven Seihboden firent, das trodene Malzſchrot gleichmäßig darüber 
ausbreitet, und diefes dann mit dem Waffer übergieft, ohne es bamit 
durchzuarbeiten. Den Hopfen verwendet man theil® um bamit zu 
vermeiden, daß das feinere Schrot durch die Deffnungen unter ben 
Seihboden fällt, hauptfählic aber um eine fchnelle Säurung der 
Mebitheile zu verhüten, bie fi) dennod unter dem Geihboden ab- 
jegen; das übrige Wafler wird im Keſſel zum Kochen gebradt. 4—5 
Stunden nah dem Einteigen öffnet man den Zapfen oder Hahn 
des Maifchbottihs, und läßt die unter dem Seihboden befindliche 
und aus dem Malze ablaufende Flüffigkeit in ven Grand oder Würz« 
brunnen, Bon diefer Flüffigkeit, welche man ven Falten Sag nennt, 
worin Eiweiß, Zuder, Gummi und Diaftas aufgelöst find, gibt man, 
fobald das Wafler fievet, einige Maß in den Keſſel und läßt das 
Waſſer damit, je nachdem es als härter oder weicher zur bezeichnen 
ift, längere ober fürzere Zeit, gewöhnlich aber eine halbe Stunde 
fieven, wodurch beim Gerinnen des Eiweißftoffes die Verunreinigungen 
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Nach dem Abfchöpfen diefer Verunreinigungen bringt man von 
dem ſiedenden Waffer fo viel durch den Pfaffen in den Maifchbottich, 
daß das Schrot dadurch eine Temperatur von 48—50’ R. erreidt. 
Das Aufmaiſchen gefchieht dabei auf die fchon angegebene Weife; man 
arbeitet das Schrot erft durch, nachdem es von dem unten auffteigen- 
den Waſſer ganz gehoben wurde und beeilt das Ueberſchöpfen des 
Waſſers nicht fehr, damit die Temperatur recht allmälig fteige. Viele 
Brauer unterbredhen deshalb auch wohl die Arbeit, damit das Schrot 
Zeit behalte ſich beſſer zu löſen. 

Nach erlangter Temperatur und tüchtigem Aufmaifchen bleibt die 
Maifche '/, Stunde in Ruhe, während man den Bottid) bei einem 
Hleineren Betriebe, wo die äußere Abkühlung größer ift, auch wohl 
bedeckt. 

Zu diefem erſten Maiſchen wird man das vorgeſchriebene Quan— 
tum Waſſer bedürfen; ſobald die nöthige Menge davon übergeſchöpft 
und ausgezogen iſt, gibt man den Reſt des kalten Satzes in die Pfanne. 
Hierauf wird die erſte Würze in den Grand gelaſſen und von hier in 
die Pfanne gebracht. Um recht bald eine klare Würze zu erhalten, 
läßt man fie, wie ſchon früher angegeben, anfangs etwas ftärfer ab» 
fliegen, fo daß die mehligen Theile mehr mit fortgeriffen werben. Bon 
der gewonnenen Haren Würze werben dann auf 100 Pfd. Schrot etwa 
15—20 Maß ungekocht auf die Kühle gebracht und bier möglichft 
Ihnell abgekühlt, um fie gegen einen nachtheiligen Einfluß zu ſchützen. 
Diefe Würze, welche man den warmen Sag nennt, wird fpäter, 
vor dem Kochen mit Hopfen, mit dem Uebrigen wieder vereinigt. Ihre 
vorlänfige Abfonderung bezwedt dem zu gewinnenden Biere eine größere 
Milde und einen erhöhten Glanz zu verfchaffen, was fie durch Bewir- 
fung einer Fräftigeren Gährung zu verurfachen fcheint. Die Güte dieſer 
Würze bedingt die bes Biers; fie foll ganz hell und glänzend ober 
blank fein und einen reinen fühen Gefhmad haben; man erfennt an 
ihrer Deichaffenheit die Güte des angewandten Malzes fehr genau. 

Man läßt gewöhnlich nur 2/, der erften Würze von dem Schrote 
abfliegen, und bringt fie in der Pfanne langfam zum Kochen. Der 
Schaum, welder ſich dabei bildet, wird fo lange abgenommen, als er 
fi) in größerer Menge zeigt; die Würze kommt hierauf durch den 
Plaffen in den Maiſchbottich zurück und wird hier mit dem Schrote 
wieder gut vermifcht, woburd eine Temperatur von 50—52° R. 
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erreicht werben foll. Das Durcharbeiten over Anfmaifchen ift anhaltend 
fortzufegen, tbeils um die Temperatur ſchon während des Ueberfchö- 
pfens der Würze zu mäßigen, theil® aber auch, damit die Theile un- 
tereinander recht in Berührung fommen, mas die Auflöfung verfelben 
wefentlich zu befördern ſcheint. Nach fleifigem Aufmaifchen bringt man 
dann fogleih den dicken Theil der Maifche in den Keſſel zurück. Sollte 
der Keffel nicht Die ſämmtliche Maiſche faffen, fo läßt man etwas von 
ber Flüffigfeit in den Grand, damit von dem Schrote nichts zurüd: 
bleibt. 

Die Dickmaiſche wird im Keſſel möglichft vafch zum Kochen ge- 
bracht und dabei fleikig gerührt, damit fie nicht anbrennt. Man läßt 
fie gewöhnlich nur eine Stunde fieden. Als Zeichen des hinreichenden 
Siedens find anzınehmen: daft fih fein Schaum mehr bildet, daß fich 
eine Feine Probe der Flüſſigkeit fchnell Märt, und daß biefe eine dunk— 
lere Farbe zeigt. 

Nach hinreihendem Sieden wird das Feuer gebämpft und bie 
Dickmaiſche in ven Maiſch- oder Seihbottich zurückgebracht, wo fie mit 
der noch etwa zurlicdgebliebenen Würze aus dem Grande fleifig aufge 
maifcht wird. Diefes anhaltende Aufrühren ver Maſſe bezwedt vor- 
zugsweiſe die Trennung der ſchwereren gröberen Theile von ven Teich 
teren und feineren, welche erfteren fich früher in der Ruhe auf ven 
Seihboden ablagern und dadurch die Gewinnung einer klaren ſchnell 
abfließenden Würze befördern. 

Iſt der Keſſel leer, fo wird er, wenn nicht noch eine zweite Lau—⸗ 
termaifche gemacht werden foll, fauber gereinigt und dann mit dem 
Sage von der Kühle gefüllt. Kommt nody eine zweite Pantermaifche, 
was aber überflüffig und auch felten der Fall tft; fo wird gleich nad 
dem Ueberfchöpfen ver Didmaifche die Würze abgelaffen und dieſe noch- 
mals bis zum Sieben erhißt, dann aber ſogleich mit dem Schrote im 
Maiſchbottich vermifcht, wo das Ganze 1—1'/, Stunde in Ruhe bleibt. 

Mährend viefer Zeit werben Keffel und Grand fauber gereinigt, 
und wie fchon angegeben ver Sag von der Kühle in den Keſſel ge- 
bracht. Mit dem Sage gibt man auch fogleih den nöthigen Hopfen 
in die Pfanne. Nach Berlauf von 1'/, Stunden läßt man bie Mare 
fertige Würze mit VBorficht, daß nichts Trübes abläuft, in den Grand 
und bringt fie von hier in den Keſſel, wo fie mit dem Sage und 
Hopfen langfam erhitzt und zu Bier verkocht wirb. 
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Das Ausſüßen der Treber oder die wollftänbige Gewinnung ber 
Würze gefhieht, mie bereits angegeben, durch mehrere Aufgüffe von 
kaltem oder auch heißem Wafler, nachdem vorher der Malzteig abge: 
nommen wurbe. Bei der Bereitung ded Sommerbierd verwendet man 
von der durch diefe Anfgüffe gewonnenen Würze nur wenig und be- 
nutzt fie gewöhnlich zu einem fehwächeren Biere. Zum Winterbiere 
wird dagegen mehr davon genommen. Was zulegt abfließt, wird als 
Glattwaſſer verwerthet. Bon 100 Pfr. Malzihrot erhält man einige 
30 Pfd. trodene Treber, die im feuchten Zuftand circa 80 Prozent 
Waffer enthalten. 

Das hier befchriebene Verfahren findet die meifte Anwendung in 
Schwaben, wo man aber fehr häufig von der erften Würze nichts auf 
die Kühle bringt, weil man vie Nachtheile fürchtet, die namentlich bei 
wärmerer Witterung durch die Aufbewahrung einer ungekochten Würze 
entftehen können, die aber bei großer Neinlichkeit und namentlich bei 
Verwendung eines guten ftärfer gedarrten Malzes, wie e8 zur Berei- 
tung des baierifchen Biers nöthig ift, nicht fo leicht eintreten. 

Die dritte Methode des baierifchen Verfahrens ift die fränkiſche, 
wobei man gewöhnlich auf folgende Weife verfährt: das Malzſchrot 
wird troden eingejchüttet; fobald das Waſſer im Keſſel fievet, wird 
dieſes mit kaltem Waſſer abgefhredt, dv. h. auf 66— 70’ R. abge 
fühlt, dann durch den Pfaffen in ven Maiſchbottich gegeben und mit 
dem Malzſchrote fleigig durchgearbeitet. Das Ueberjhöpfen des Waf- 
ferd darf dabei nicht zu raſch erfolgen und es muß tüchtig aufgemaifcht 
werben, bamit bie Temperatur nicht zu ſchnell fteige, weshalb man 
auch zu diefem erften Maifchen fchon den ganzen Waſſervorrath bevarf, 
der hier auf 100 Pfund Schrot, je nad der Stärke des Biers, 
6— 700 Pfund beträgt. Die Temperatur der Maifche foll 50° R. 
zeigen. Die erfte Würze wird nach kurzer Ruhe in den Grand abge: 
laſſen und in der Pfanne zum Sieden gebracht, was man in ber 
Regel °/, Stunden unterhält. Nach viefer Zeit bringt man dieſe 
Lautermaifche nochmals durd den Pfaffen in ven Maifchbottich zurüd, 
jo daß das Schrot dadurch eine Temperatur von 60° R. erlangt. 
Nach tüchtigem Aufmaifchen bleibt die Maifche 1 Stunde auf ber 
Ruhe, wie man e8 nennt, wonach die fertige Würze abgelaffen, over 
der jogenannte Hopfenkefjel gezogen wird. (Bei diefer Methode wird 
der Hopfen ſehr häufig mit einer Heinen Portion der zuerft abfließenben 
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Würze im Keffel eine halbe Stunde allein gekocht, was dem Biere 
einen eigenthiimlichen Gefchmad ertheilt.) 

Zum Ausfühen des Schrots verwendet man im der Regel nur 
faltes Wafler umd bereitet dort, wo diefe Methode häufiger Anwendung 
findet, wie 3. B. in Bamberg und Umge;end, aus der dadurch ge» 
wonnenen Würze, die dort den Namen Hansl führt, und wovon man 
faft die Hälfte der erhaltenen Biermenge gewinnt, ein ſchwächeres Bier. 

Wenn aud die bier angegebenen Braumethoden manche Berfchie- 
denheit zeigen, fo werben doch der Hauptſache nach nicht jehr ungleiche 
Refultate erhalten, fobald nur das Wefentliche zur Erreichung des 
Zwedes im Auge behalten wird. Diefer Zwed ift, wie ſchon ange- 
geben, vie Zerfegung des Stärkemehls in Gummi und Zuder und 
die Auflöfung und Gewinnung viefer Beftandtheile. Die Löfung und 
Zerjegung werben aber am ficherften durch eine langſame Steige» 
rung ber Temperatur, und bie Gewinnung ber gelösten Theile durch 
eine zweckmäßige Behandlung des Malzſchrots am vollftänbigften er- 
reicht. Welche von biefen angegebenen Methoden in dieſen Beziehungen 
den Borzug verdient, ift ohne Berüdfichtigung der näheren Umſtände 
nicht zu enticheiven, da fie alle unter Umftänden den verlangten An— 
forderumgen entiprechen können. Die Ertraktion durch bloße Aufgüffe, 
wie dies fchon früher angegeben, geftattet ſowohl die nöthige allmälige 
Steigerung der Temperatur, als aud namentlich die vollſtändige Ges 
winnung ber gelösten Theile, indem das Malz zulegt mit einer grö« 
Beren Menge Wafler behandelt werden fann. Allein die leichte 
Säurung der ungelodten Maifchen macht dies Verfahren bei 
ausgedehnten Betriebe, wo das Ablaufen der Würze eine längere Zeit 
erfordert, weniger empfehlenswerth.” Durch die fpäteren ſchwächeren 
Würzen werden bie zuerft gewonnenen befjeren meift verborben, jo daß 
nach dieſem Berfahren nicht mohl ein ſchwächeres Bier recht haltbar 
berzuftellen ift. Ans den fpäteren Würzen läßt ſich dann aber nur 
ein ſchnell zu konſumirendes Getränk bereiten, wie bied in England 
und Norbveutichland ſehr häufig der Fall ift. Das baieriſche Maifch- 
verfahren koſtet dagegen weit mehr Arbeit und durd die Anwendung 
einer großen Menge Wafler, was beim Kocden und dem häufigen 
Maifchen wieder verbunftet, mehr Brennmaterial, fichert dagegen aber 
auch durch bas Kochen ver Maifchen viel mehr die Güte der Würzen, 
indem dieſe durch vie höhere Temperatur von den leicht zerſetzbaren 
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Stoffen (Eiweiß, Kleber u. ſ. w.) mehr befreit werben. Die Tren- 
nung biefer Beftandtheile oder bie Beränderung, welche fie bei erhöhter 
Temperatur erleiden, macht es auch möglich, nad) dieſem Berfahren 
ein ſchwächeres Bier haltbar zu erzeugen. Zugleich bewirkt 
das Kochen des Malzfchrotes eine leichtere und vollftänbigere Trennung 
ver aufgelösten Beftandtheile von den ungelösten Trebern, wodurd) 
die ganze Operation fchneller und ſicherer von Statten geht. Die 
meifte Sicyerheit im Erfolge gewährt in biefer Beziehung vie alt- 
baierifche Braumethode, welche man deshalb aud am bäufigften bei 
größeren Betrieben angewendet findet. Sie koſtet mehr Arbeit und 
Brenumaterial, als die Augsburger und fränfifhe, nach welchen man 
ein feineres Produkt zu gewinnen glaubt, und welche ſich befjer für 
einen kleineren Betrieb eiguen. Aus Beobachtungen von 6 Suden im 
Königl, Hofbräuhaufe zu Münden, welde Bodbier, Doppelbier und 
Sommerbier lieferten, hat ſich heransgeftellt, daß bei dem Münchner 
Brauverfahren, nach Abzug der Nachbiere zc. im Durchſchuitt 48,71 
nutzbare Gewichtsprogente des trodnen Malzes (sic) übergingen in bie 
Mare Würze (Steinheil, Dinglers Polyt. Journal Bd. 105, ©. 377). 

Die Augsburger Methode verbindet zum Theil die Vortheile ver 
englifchen Braumethode mit denen der baieriſchen, indem bei ihr durch 
den Zufag der ungefochten Würze (den warmen Sag) ein milveres 
ſchön glänzendes Bier erhalten wird und das Kochen der Didmaijche 
die fchnellere Gewinnung ber Würze geftattet. Die fränfijche Methode 
findet die wenigfte Aıuvendung, da fie ſich nur für einen folden Be— 
trieb eignet, wo man eine größere Menge Nachbier gewinnen will und 
das befjere Bier einen größeren Gehalt haben fol. Es werben nad) 
dieſer Methode in Franken viele der Biere bereitet, die man als re 
nommirt von dort ind Ausland endet, wie z. B. das Kulmbacher Bier. 

In der Hohenheimer Bierbrauerei, wo für den Zwed des Unter 
richts jährlich Die verfchievenen Maiſchmethoden in Anwendung fonımen, 
wurde bisher in Betreff ver Qualität und Ouantität der gewonnenen 
Würzen fein wefentlicher Unterſchied bemerkt. Bejchaffenheit und 
Menge des verwendeten Malzes oder Schrot® und mehr oder weniger 
pünftliche Ausführung zeigten hierbei allein erhebliche Unterſchiede; je 
doch bejchränft fi) der Betrieb bier auf die jevesmalige Verwendung 
von nur 500 Pfund Malzſchrot, wobei die Vortheile und Nachtheile 
der verfchievenen Methoden weniger bemerkbar werben. 
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Für die gleichzeitige Gewinnung verfchievener Biere bei ein und 
vemfelben Gebräue, wie dies in der Hohenheimer Brauerei meift ber 
Gall ift, hat fih das nachfolgende Verfahren bewährt. Die mit dem 
Maiſchbottiche in gleicher Höhe ſtehende Braupfanne faßt hier 670 
Maß (Württemb.), circa 1100 Berl, Ouart, und jener nahezu das 
Doppelte. Der Maifchbottih hat einen Seihboden von Mefling. Zu 
dem von biefem bevedten Raum läßt ein Rohr von außen beim Mais 
Ihen das Waller von unten nad) oben zuleiten. Der zwifchen bem 
Maiſchbottiche und ver Pfanne befinnlihe Grand ift von Stein, aber 
mit Kupfer ausgelegt. Bor dem Brautage werden Abends fpät zus 
nächſt etwa 250 Mai kaltes Waffer in den Maifchbottid gebracht 
und mit diefem die 500 Pfund Malzfchrot vermifcht. Sobald Mor- 
gens die Heizung des Keffels beginnt, läßt man ben Reft ver Flüffig- 
feit, welcher von dem Malze nicht aufgefogen ift, in den Grand ab- 
laufen; erfcheint das Ablaufende klar, fo werben davon etwa 80 Maß 
in einem ausgepichten Gefäße zur vorläufigen Aufbewahrung abgefon- 
dert. Bon dem zuerft abgelaufenen dünneren und weniger reinen 
falten Ertrafte kommen etwa 20 Maß in das Wafler, bevor dies 
ben Siedpunkt erreiht. Beim Kochen fcheiden ſich dann durch dieſen 
Zufag, welcher viel Pflanzeneiweiß enthält, alle Verunreinigungen bes 
Waſſers als Schaum ab, wodurch das Waſſer fehr weich und zur Auf- 
löfung geeignet wird, wenn e8 urfprünglic viel erbige Theile enthalten 
follte. 

Während das Wafjer fievet, wird das Schrot durch Umftechen 
aufgelodert und nad dem Klären von dem Waſſer fo viel Durch das 
bezeichnete Rohr unter den Seihboden geleitet, bis das Schrot unter 
fleißigem Aufmaiichen eine Temperatur von 48—50° R. erlangt hat. 
Man braudht dazu fat den ganzen Inhalt des Keſſels, circa 650 
Map. Iſt die gewünſchte Temperatur erreicht, fo wirb das fleißige 
Aufmaiſchen noch ein wenig fortgefegt (etwa 2 Mal 30 Aufmaifchun- 
gen), und dann bleibt die Maffe kaum eine halbe Stunde in Kube, 
bi8 man den Hahn zum Abflug der Lautermatiche öffnet. Die an— 
fangs trübe ablaufende Würze fommt fofort in die Pfanne, die inzwi- 
ſchen bis zur Hälfte wieder mit Waſſer gefüllt wurde; ſobald vie 
Würze aber hell und rein abläuft, wird fie in dem Grande, der zuvor 
fauber gereinigt, als fertige Würze, wenn nur eine Sorte Bier ge- 
brant werden foll, aufbewahrt oder zur Darftellung eines Luxusbiers, 
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wie das Bodbier, fogleih in einer befonveren Pfanme verkocht. Dit 
die zu biefem befonderen Biere hinreihente Menge Würze abgefloflen, 
ober hat inzwiſchen das Waffer in der Braupfanne mit der hinzuge⸗ 
fchöpften trüben Würze den GSierpunft wieder erreicht, fo wird unbe: 
rüdfihtigt der etwa noch in dem Schrote enthaltenen Würze auf's 
Neue gemaifcht, d. h. die Flüffigfeit aus der Pfanne in den Maiſch- 
bottich gebracht und hier mit dem Schrote anhaltend vermiſcht, dann 
aber fogleich bie ſämmtliche Maifche mit dem Schrote in die Pfanne 
und hier zum Sochen gebracht. Nach dem Ueberfchöpfen dieſer Did- 
maifche ift der Maiſchbottich vollftändig zu reinigen, wobei aud) ber 
Seihboden aufgenommen werben fann, um bier alle durchgeſchlemmten 
Mehttheile zu entfernen. Das Kochen der Dickmaiſche ift fo Lange 
fortzufegen, bis die Würze zwifchen ben Schrottheilen recht hell er- 
fcheint, oder ſich ſchnell „bricht“, worauf nun die Maiſche in ben 
Maiſchbottich zurückkommt. Nach fleigigem Aufmaiſchen und nad) etwa 
einftündiger Ruhe, wobei man ven Maifchkaften gut bebedt, ift bie 
fertige Würze abzulaffen. Sobald die Pfanne leer ift, wird fte janber 
gereinigt und mit ber im Grande zurücdgebliebenen Würze gefüllt. 
Um viefe Würze während des Didmaifchfochens und den wieberholten 
Maifchungen gegen jeden nachtheiligen Einfluß zu ſchützen, vermifcht 
man biefelbe, fowie fie in den Grand abläuft, mit etwas Hopfen, 
von dem man auf der Oberfläche der Würze gleich eine ölige Schichte 
bemerkt, die jeden nachtheiligen Einfluß der Luft abzubalten jcheint. 

In der Zeit von einer Stunde läuft die Würze rein ab; was 
zuerft noch etwas getrübt abflieft, wird mit Vorſicht in den Maiſch- 
faften zurückgegeben, das Uebrige aber fo ſchnell als möglich abgelafien, 
um wenig Zeit zu verlieren. Aus dem Grande kommt alles Abgelau- 
fene fofort in tie Pfanne, womit man dann auch etwa 50 Maf des 
referpirten Falten Ertrafts vermiicht, das Feuer aber nicht weiter ver- 
ftärft als nöthig ift, nach dem Einbringen der legten Würze recht 
bald das Sieden zu erlangen. Bevor nicht ſämmtliche Würze beifam- 
men ift, fol das Sieben nicht eintreten, damit fich die Elärende Wir 
fung des Falten Satzes auf die ganze Würze erftreden kann. Nach 
dem Abſchöpfen der durch die Klärung ausgefchievenen Verunreinigungen 
erfolgt der Zufaß des Hopfens, wovon bier 6—7 Pfund auf das 
Gebrau von etwa 3 Eimer Sommerbier verwendet werben. 

Bon der gewonnenen Würze wird fo viel im die Pfanne gebracht, 
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ald man davon in biefer zu Fochen vermag. Bei ihrem Inhalte von 
etwa 4 Eimer kommen jpäter ungefähr 3'/, Eimer zur Gährung. In 
der Regel reicht hierzu die von ben Trebern ablaufende Würze hin; 
was davon nod übrig bleibt, kommt dem Nachbiere zu gute. Zu 
diefem Nachbiere wird all die Würze verwendet, welche aus dem Malze 
zu verbrängen ober zu ertrahtren ift. Zu dieſem rede entfernt man 
zunädyft den Oberteig von den Trebern und lodert biefe durch Ume 
ftechen im Maifchbottich recht gleichmäßig auf. Der Teig wird fofort 
mit fiedendem Wafjer vermifcht. Nachdem die Treber wieder gleich- 
mäßig geebnet find, werben fie mit einem hölzernen Seihboden bedeckt 
und dann der mit heißem Waſſer vermifchte Teig wieder aufgegoffen, 
dem dann nod jo viel Waſſer nachfolgt, als zum Bedecken der Treber 
nöthig wird. Der inzwifchen geſchloſſene Hahn des Seihraums kann 
dann bald wieder geöffnet werben, damit die Würze möglichft raſch 
abzieht. Nach diefem folgt noch ein zweiter Aufguß, meift nur von 
kaltem Waffer. Zur Nachwürze werben im Ganzen etwa 300 Maß 
verwendet, was hinreicht, die Treber volftändig auszulaugen. Man 
erhält in der Kegel über 300 Maß Nachwürze von etwa 4 Prozent 
Ertraftgehalt, während die erfte Würze 10—11 Prozent davon ent» 
hält. Um ven Gehalt ver Nachwürze zu vermehren, vermifcht man 
damit etwa 50 Pfund guten Syrup aus der hiefigen Nübenzuderfabrif. 
Die ſchwächere Würze fommt zum Sieden in die Pfanne, ſobald vie 
ftärfere auf die Kühle gebracht wurde. Das Tertigfochen ver erſten 
Würze erftredt fich jelten über 2 Stunden, dagegen wird die Nadı- 
würze 3—4 Stunden gekocht und nod länger in der Hitze erhalten, 
was den Malzgefchmad vermehrt und den eigenthümlichen Geſchmack 
des Syrups in etwas vermindert oder verbedt; auch erhält pas Bier 
durch bie längere Einwirkung einer höheren Temperatur mehr Glan, 
was bier ſehr gejchätt wird. 

Zur Begründung des angegebenen Maifchverfahrens ift Folgendes 
anzuführen: die Behandlung des Schrots mit faltem Wafjer bezweckt 
eine gute Vorbereitung zur bejjeren und fchnelleren Auflöfung durch 
das Ermweichen feiner Beftandtheile.. Die Anwendung von faltem 
Waſſer geftattet hierzu eine längere Zeit, ohne den Eintritt einer Säue- 
rung befürchten zu laffen. Eine Trennung der von dem Malze nicht 
aufgefogenen Flüſſigkeit wird hier nöthig; weil im anderen Falle die zur 
Gewinnung einer ftärferen Würze nur noch anzumenbende Waflermenge 
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nicht hinreichen würde, mit dem kalten Schrote die Temperatur von 
48-50 R. zu erreichen, welche nöthig iſt, um ſogleich eine hin⸗ 
reichende Auflöſung zu erlangen. Ferner erhält man in dem gewon— 
nenen falten Ertrafte ein ſchätzbares Klärungsmittel ſowohl für bie 
Reinigung des Waſſers, als für die der fertigen Würze. Vene läßt 
alle die Vortheile der Anwendung eines weichen, von erdigen Theilen 
befreiten Waflers erlangen, was den ganzen Maifchprozeh jehr erleich- 
tert. Die möglichfte Beſchleunigung fichert aber das Gelingen bes 
ganzen Brauprozeſſes, ober die Güte und namentlich bie Haltbarkeit 
des Bierd. Nicht minder wird dies durch die Verwendung jenes Falten 
Malzertraktes zum Klären der fertigen Würze erreicht; denn je reiner 
diefe gewonnen wird, um fo weniger Stoffe finden ſich darin, welche 
durch die weitere Veränderung, die auch fie bei der Gährung erleiden, 
die Haltbarkeit und vorzüglich den reinen Geſchmack des Biers beein- 
trächtigen würden. Die Erfahrung lehrt vielfältig, daß die gering 
ften Beimiſchungen fehr wejentlih ven Geſchmack unferer gegohrenen 
Flüfjigfeiten verändern, indem diefe ja auch burd jene ihre Eigen— 
thümlichkeit erhalten. 

Die Trennung ber in dem falten Auszuge befindlichen Stoffe, 
vorzugsweiſe Zuder, Eiweiß und Diaftas, erweist fi) hier aus mehr- 
fachen Gründen eher nützlich als ſchädlich. Das Eiweiß, als ber 
am leichteften einer Veränderung umterworfene Beftanbtheil, beförbert 
die fchnellere Säuerung (Mildfäurebildung) des gelösten Stärkemehls 
und Zuders; feine Entfernung kann deshalb bei dem Maifchprozefie 
nur vortheilhaft fein, während das Eiweiß in dem falten Ertrafte fo leicht 
feine Veränderung erleidet. Ganz ähnlich verhält e8 ſich mit dem 
ihm ganz nahe verwandten Diaftas, defjen Abjcheidung von dem Malze 
auf den erften Blid zwar als ſchädlich erjcheint, indem dem Malze 
dadurch derjenige Stoff entzogen wird, der ja die Eigenfchaft bejigt, 
das Stärkemehl des Malzes in Gummi und Zuder überzuführen. 
Das Diaftas befitt diefe Eigenfchaft aber in einem fo hohen Grabe, 
und es bleibt davon bei der Verwendung von nur gemalztem Getreide 
fo reichlich zurüd, daß hier fein Mangel an demfelben entfteht. Cs 
fcheint im Gegentheil die theilweife Trennung dieſes Stoffs von der 
übrigen Maiſche mehr die Bildung won dem fich erft ſpäter oder nad) 
und nad zur Altoholbildung geeigneten Gummi erreichen zu lafjen, 
wodurch wir zugleich ein mehr fubftanziöfes Bier erhalten, welches 
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in dieſem Stoffe das Material zur fortdauernden Kohlenfänrebildung 
in größerer Menge befigt, und dadurch viel fubitanziöfer und weniger 
weinig wird. Der geringere Gehalt an Alkohol läßt aber eine größere 
Menge von foldhen Biere fonfumiren, was gegenwärtig die gefuchtefte 
Eigenfchaft des Biers ift. 

Endlich wird neh durch dieſe kalte Ertraftion dem Malze viel 
von feinem feineren eigenthümlichen Aroma oder Malzgeſchmacke ent- 
zogen, ber jpäter dem Biere wieder mitgetheilt wird, durch die Trennung 
aber viel befjer refervirt bleibt, al8 wenn dieſe Stoffe den ganzen 
Maiſchprozeß mit durchzumachen hätten, wo fie bei den verſchiedenen 
Kochungen doch immer mehr oder weniger verloren gehen. 

Die durch den erften heißen Aufguß fogleich zu erlangende Stei— 
gerung der Temperatur bis zur Zuderbildung dürfte hier weniger 
nadıtheilig werden, da die Behandlung des Malzes mit dem Falten 
Maffer eine vollftändige Durchdringung aller Mebitheile mit dem 
löslihen Diaftas bewirkt und dadurch, felbft bei einer rafchen Steigerung 
der Temperatur, eine Kleifterbildung nicht befürdhten läßt. 

Sol die gewonnene erfte Würze zu einem Yurusbiere verwendet 

werben, fo erhält man durch die reine Yufufion des Malzes eine 
Würze, worin nur die feineren Theile des Malzes in Löſung kommen, 
was dieſer MWürzegewinnung für foldhe Biere einen befonvderen Vorzug 
gewährt. Da hier nicht ſämmtliche Würze zur Verwendung kommt, 
das völlige Ablaufen derfelben aljo nicht erſt abzumarten ift, fo ver— 
meidet man dabei auch die Nachtheile, welche bei ungelochten Würzen 
durch Verzögerung ihres vollftändigen Ablaufens leicht zu befürchten 
find. Ebenſo geftattet die Verwendung der zunächft abfliegenden trüben 
Würze zu den weiteren Operationen eine noch größere Bejchleunigung, 
als dies möglich ift, wenn zuvor das Ablaufen einer Maren Ylüffig- 
feit abzuwarten nöthig wird. Die Trennung biefer erſten Würze 
von der weiteren Behandlung des Schrotes ſchützt fie und das daraus 
zu gewinnende Bier gegen die nachtheiligen Einwirkungen, welde mit 
den weiteren Operationen zur völligen Ertraftion des Schrots etwa 
verbunden find, wie 3. B. das Kochen der Dickmaiſche, im Fall dies 
die Feinheit des Geſchmacks beeinträchtigen follte. 

Das Kochen der Didmaifhe in einer durch den weiteren Waſſer— 
zufag verbünnten Würze läßt die Vortheile, welche dieſes Kochen 
gewährt, in höherem Grade erlangen. Die Auflöfung ver Schrottheile 
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wird eine vollſtändigere, und die Treunung der Würze von den un— 
gelöst bleibenden Hülſen kann um jo raſcher erfolgen, je weniger 
fonzentrirt die Auflöfung ift. 

Die Abfonderung der fonzentrirten Löſung geftattet hier noch den 
Bortheil, die ſämmtliche Maiſche in die Pfanne bringen zu können, 
wodurch es möglich wird den Maifchbottih vollſtändig auszuleeren, 
und ohne Unterbrechung des ganzen Prozefjes dieſes Gefäß nochmals 
zu reinigen. Es wird dies von befonderem Werth, da felbft bei ben 
feinften Deffnungen der Seihplatten ſich unter denſelben Mebltheile 
abfondern, die bei ver Anwendung von nur einem Gefäße zum 
Maiſchen und Abfeihen nicht mer der Auflöfung entgehen, fonbern 
noch weit größere Nachtheile durch Teichte Säuerung herbeiführen. 
Die Reinigung des Maifchgefäßes gewährt demnach alle die Vortheile 
der Anwendung eines befonderen Seihgefäßes. | 

Zu den Vortheilen der Gewinnung eines Nachbieres gehört vie 
Vermeidung der Berwendung der burd die völlige rtraftion er 
baltenen Nachwürzen zum Hauptbiere, deſſen Haltbarfeit durch eine 
Verzögerung des Prozeffes, namentlich bei wärmerer Witterung, ſehr 
beeinträchtigt wird; ferner geftattet fie, unberückſichtigt ver in dem 
Malze zurückbleibenden Würze, die bereit® gewonnene zur weiteren 
Behandlung zur bringen. Was ven der befjeren Würze in den Trebern 
zurücbleibt geht nicht verloren, indem e8 dem Nachbiere noch zu gute 
fommt. Die völlige Ertraftion läßt die in dem Malze gelösten Theile 
viel höher vermwerthen, als durch die Berwendung zur Gewinnung von 
Branntwein, was in fo vielen Branereien noch vorkommt, weil man 
weder Arbeit noch Brennmaterial in feinem vollen Werthe dabei zu 
berechnen pflegt, wenn überhaupt bierliber eine Rechnung angeftelt 
wird. 

Was endlich die Beimifhung von Syrup betrifft, fo läßt viele 
aus einer fo ſchwachen Würze, wie man fie unvermeidlich bei ver 
vollftändigen Ertraftion des Schrots erhält, ohne erheblichen Aufwand 
an Brennmaterial noch ein recht gehaltwolles Bier erlangen, mas 
durch dieſen Zufag nicht vertheuert wird, in feiner Qualität und 
Haltbarkeit aber viel gewinnt. Der Syrup ertheilt dem Biere eine 
beliebte dunflere Färbung, viel Olanz und macht e8 dadurch einladenber. 
Nach der Gährung verliert ſich der eigenthitmliche Geſchmack des Syrups 
je nach feiner Reinheit mehr oder weniger, e8 mlfite denn ber Syrup 
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jehr ſchlecht fein; dabei behält das Bier nach der Gährung ein größeres 
jpezififches Gewicht, fo daß es im Berhältniß zu feiner urfprünglichen 
Konzentration viel gehaltvoller erſcheint. Würzen von nur acht Prozent 
zeigen nach der Gährung felten unter drei Prozent, alfo ebenfoviel, als 
bie reinen Malzbiere von einer 1Oprozentigen Würze. Ein ſolches 
Bier findet für einen verhältnißmäßig geringen Preis einen rafchen 
Abſatz, da die arbeitende Klaſſe mehr Werth auf die Menge, als 
auf die Reinheit des Geſchmacks legt. 

Außer dem Syrup bieten auch die Kartoffeln einen geeigneten 
Zufag, um ein billigeres und haltbares Bier zu erzeugen, worliber 
unten das Nähere angeführt werben wird. 

Obgleich die Verwendung bes rohen Getreives mit Gerftenmalz 
gemengt in Belgien zum Bierbrauen jchon ange gebräudlich ift, fo 
findet diefe bis jett in Deutſchland, fo viel befannt, nirgend Statt. 
Nah den Angaben von Balling gewährt die Darftellung des Biere 
aus einer Miſchung von roher und gemaßter Frucht, in Bezug auf 
die größere Ausgiebigfeit an löslichen Theilen oder Ertraft, einen nicht am, 
erheblichen Vortheil. Balling fand, daß bei ver Verwendung von gleichen 
Theilen weder vie Ausführbarfeit ver Operationen, nod) die Beichaffen- 
heit des Produkts benachtheiligt werde. Für Erftere darf in der Miſchung 
ver Zufaß des rohen Getreives das Verhältniß von zwei Gewichts— 
theilen Gerftenmalz, gegen drei Gewichtstheile rohes Getreide nicht 
überjchreiten. In Betreff des Geſchmacks foll die Verwendung des 
rohen Getreides durch zuvoriges Wafchen oder Auslaugen und nad 
heriges Darren weniger befehränft werden, da es vorzugsweiſe die zu 
entfernenden Stoffe find, welche ven Gefchmad des Biers beeinträchtigen. 

Bei der Verwendung folder ungemalzten Frucht wird es, wie 
auch bei Berwendung von reiner Stärke oder von Kartoffeln, nöthig 
wenigftens einen Theil des Malzes in ſchwach gebörrtem Zuftanve zu 
veriwenben, um feine zuderbildende Kraft möglichft zu erhalten. Werner 
wird es dabei nöthig, zur Erlangung einer vollftändigen Zuderbilvung 
eine recht allmälige Steigerung der Temperatur beim Maifchen zu 
bewirken, um die Bildung von Kleifter zu vermeiben, ba biefer bie 
„Trennung ber gelösten von den ungelösten Theilen verzögert. 

Mit Berlidfichtigung des hier Angeführten, wird e8 möglich 
werben, bei jeder der angegebenen Maiſchmethoden einen Theil des 
Schrots aus ungemalztem Getreide zu verwenden. 
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Die Ausgiebigkeit an löslichen Theilen wird beim Weizen und 
Mais zu 7072 Prozent, bei der Gerfte zu 60—65 Prozent ange: 
geben, wobei zu berüdfichtigen ift, daß 100 Pfund Gerfte nur etwa 
80 Pfund Malz, und dieſe nicht wohl über 48 Pfund Ertraft ger 
winnen laffen. 

Kartoffelbier. — Die Benutzung der Kartoffel und des Kartoffel- 
Stärkemehls iſt bereit8 feit einer Reihe von Jahren empfohlen, und 
von Balling auch die Verwendung des Kartoffelmehls (aus getrodneten 
Kartoffeln) dazu in Vorfchlag gebracht. Bei der Benutzung des reinen 
Stärfemehl8 bedarf es nur eines einfachen Zufegens mit dem Malz. 
fchrote, fobald die reine Stärke nicht in größeren Onantitäten an 
gewenbet werben foll; wo dies aber beabfichtigt wird, muß als Erſatz 
für die dann fehlenden, beim Abziehen ver Würze als Filter dienenden, 
Hülfen eine andere lodere Subftanz benutzt werben, wozu man furz- 
gefchnittenes, mit fiedendem Waſſer zuvor gut ausgelaugtes Stroh: 
hädfel empfiehlt. Diefes Auslaugen wird nöthig um den Strohgefhmad 
vollftändig zu befeitigen. Statt des Strohs dürfte Dinkelſpreu den 
Zweck vollftändiger erreichen laſſen. Auch kann man bei der Anmwen- 
dung von reinem Stärfemehl, nad) dem Vorſchlage von Balling, zur 
Erhöhung der Filtrirfchichte die Seihplatte in einer Vertiefung oder 
Berengung des Maifchgefäfles anbringen. Die Verwendung von 
Rartoffelmehl, welche von Balling empfohlen um ven Berluft zu ver- 
meiden, ber durch die unvollftändige Gewinnung bes in den Kartoffeln 
enthaltenen reinen Stärfemehls entfteht, wird durch die umftändliche 
und koſtbare Behandlung der Kartoffeln zum Trocknen, namentlich 
aber durch die unvollftändige Zerfeßung des getrodneten Mehls in 
der zum Einmaiſchen zu verwendenden Zeit, nicht wohl rath— 
fam, da man bvenfelben Zweck auf weit einfachere Weife erreichen 
kann. Es gefchieht dies nämlich durch die Verwendung der geriebenen 
Kartoffeln, nachdem diefe durch Auslaugen oder Auswaſchen von bem 
unangenehm ſchmeckenden Fruchtwaſſer befreit find. Es läßt ſich dies 
fo vollſtändig erreihen, daß die Kartoffeln in dem Biere durch feinen 
Beigefhmad zu erkennen find. Zur Bereitung eines ſolchen Mal; 
Kartoffelbiers geben wir hier das Verfahren, welches in der Hohen- 
heimer Bierbrauerei mit beftem Erfolge angewendet wird. 

Man nimmt hier zur Bereitung von brei Eimer Lager» und 
einem Eimer Nachbier 10 Simri oder 280 Pfund Gerftendarrnialz und 
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20 Simri oder 1000 Pfund Kartoffeln. Die legtern werben gut 
gewafchen, auf einer Handreibmafchine (einer mit feinen Sägeblättern 
belegten Reibtrommel) gerieben, und der dadurch erhaltene Brei mit 
einer größeren Menge Waffer, was man zum Theil ſchon zur Ers 
leichterung des Reibens verwendet, vermiſcht in den Seihbottich gebracht, 
von welchem nad kurzer Zeit die Flüſſigkeit abgelafjen wird. Statt 
bes Seihbottih8 der Bierbrauerei fann man auch jedes andere Gefäß 
leicht zu diefer Trennung des Safts oder Fruchtwaſſers herrichten. 
Iſt dann die in der Negel dunkel gefärbte Flüffigfeit abgelaufen, fo 
wird der Brei aufs Nene mit Wafler übergoffen, welches nad) wenigen 
Stunden nochmals durch einen dritten Aufguß erjegt wird, fo daß 
die völlige Entfernung des unangenehmen Gefhmads nach 12— 16 
Stunden erreicht wird, weshalb das Zerreiben der Kartoffeln Tags 
zuvor gefhehen muß. Bon den 10 Simri Malz wird bie Hälfte 
möglichft ftarf, die andere Hälfte dagegen nur ſchwach gebörrt; dieſe 
letztere Hälfte dient vorzugsweife zur Auflöfung des in den Kartoffeln 
enthaltenen Stärfemehls, während vie ftärfer gebörrte Portion dazu 
dienen foll, den durch die höhere Temperatur mehr hervortretenden 
Malzgeſchmack und den Gehalt an Röſtgummi zu vermehren, Je 
nachdem eine bunflere Färbung des Biers gemünfcht wird, kann aud) 
noch eine Heine Portion fogenanntes Farbmalz genommen werben, 
was bei dem Kartoffel-Malzbiere um jo mehr zu empfehlen ift, als 
die aus den Kartoffeln zur gemwinnende Auflöfung ein helleres Bier 
liefert, während man gegenwärtig meift bunflere Biere verlangt. Die 
Gewinnung der Würze gefchieht nun im folgender Weife: 

Die etwa vier Eimer = acht Ohm haltende Braupfanne wird 
Abends gefüllt, und Morgens früh geheizt. Sobald das Waſſer eine 
Temperatur von 60—65' R. zeigt, kommt die Hälfte desſelben in 
den Maiſchbottich, der darauf bis fpäter zugevedt bleibt, um inzwiſchen 
nicht zu viel von der Temperatur des Waſſers zu verlieren. Zu dem 
in der Pfanne zurlidgebliebenen Wafjer kommt jegt zunächit der aus« 
gelaugte Kartoffelbrei, wodurch die Temperatur im Kefjel ſchnell auf 
einige 20° finkt, worauf das fein gefchrotene, ſchwach gebörrte Malz 
recht vollftändig damit vermifcht wird, mas man bei ſchwacher Heizung 
der Pfanne fortfet, bis die Temperatur wieder auf 50° R. ge 
ſtiegen ift. Die Heizung muß nun fo mäßig fortgeſetzt werden, daß 
fi) die Temperatur binnen einer Stunde nicht über 58° R. erhöht. 
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Die Zuckerbildung und Auflöfung des Stärfemehl® wird nach dieſer 
Zeit hinreichend erreicht fein, jo daß nach Berlanf einer Stunde vie 
Maſſe bis zum Sieden zu erhigen ift. Bevor nod) die ftärfere Heizung 
beginnt, wird die zweite Portion Schrot und das zuzufegende Farb- 
malz mit dem inzwifchen auf einige 40° R. erfalteten Waſſer in ber 
Maifchbütte gut vermiicht. Sobald dann die Diefmaifche in der Pfanne 
ohne Schaum fiedet, und die Flüſſigkeit zwiſchen den Hülſen und 
Vajertheilen ver Maifche ziemlich hell ericheint, erfolgt unter fleißigem 
Aufmaifhen das Ueberfhöpfen des ganzen Inhalts der Pfanne zu 
dem übrigen Schrote. Iſt Das richtige Verhältniß von Wafjer vor 
handen und gut gemaifcht, fo wird bie Temperatur nicht über 50° R. 
betragen, bei der das Diaftas des hier vorhandenen und bis jeßt 
nicht ftärfer erhigten Malzes noch auflöfend auf das durchs Dickmaiſch- 
kochen entftandene Dertringummi einwirken fann. Sowie bie Pfanne 
feer ift, wird fie mit etwa 300 Maß friihem Wafler wieder gefüllt 
und geheizt. Nach halbftündiger Ruhe zieht man die Würze ab; 
was anfangs trübe abflieft gibt man in bie Pfanne, es beträgt dies 
in der Regel über 100 Maf. Fließt die Würze heil, fo ſchwenkt 
man den Grand ſauber aus, und läßt die Würze etwas ſchwächer 
laufen, damit fie recht vein bleibt. Der Bottich ift inzwijchen ges 
ſchloſſen, um jeve Abkühlung zu verhüten. Die fertige Würze bleibt 
im Grande. Sobald das Waſſer mit ber zuerst abgelaufenen trüben 
Würze fievet, und etwa ?/, der Haren Würze abgelaufen it, ſchließt 
man den Hahn und bringt die fievende Flüſſigkeit aus der Pfanne in 
den Maifchbottih, wo bie ganze Maffe nun wieder anhaltend aufge: 
maifcht wird. Es foll dabei wo möglich eine Temperatur von GO’ R. 
erreicht werben, und es muß daher die heifere Flüſſigkeit raſch über- 
gefchöpft werben. Das längere Aufmaifchen fol die Trennung der 
feineren Theile bewirken, damit ſich die gröberen in der Ruhe zunächſt 
abfegen, und die Würze dann fchneller und reiner abfließt. Dies 
bewirkt auch der nachträgliche Zufag des frifchen Waſſers, wodurch 
man bie erfte Würze fonzentrirter und haltbarer, und durch die ſchwächere 
Würze zugleich eine befjere Extraktion der zurückbleibenden Treber 
und RKartoffelfafer bewirft. Sobald vie Pfanne leer und gereinigt ift, 
füllt man fie mit der erjten Würze, welcher man inzwiſchen jchon 
im Grande etwas Hopfen beigemiſcht hat. 

Da die Zuderbilonng bereit? vollftändig erreicht ift, fo zieht man 
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die zweite Würze. fobald fie heil abfließt; mas erft getrübt abläuft 
gibt man in den Maiſchbottich zurück. Die Mar ablaufende Würze 
fommt fogleih in die Pfanne, die num auch wieder geheizt werden 
fann, ba die zweite Würze binnen 1', Stunden gewonnen ift. 

Selten erreicht die Kartoffel-Malz- Würze beim Ablaffen ven Grab 
von Glanz und Neinheit, wie dies bei ber reinen Malzwürze ver 
Fall ift; dennoch erhält man fpäter bei geeigneter Behandlung ein 
glanzhelles Bier. Zur vollftändigeren Reinigung ift e8 auch hier 
jehr zwedmäßig, wenn man der Würze, ehe fie in die Pfanne zum 
Sieben fommt, wie Seite 424, 426 angegeben, einen falten Malzexrtraft 
zufegt. Es werden dazu etwa 20 Pfund Malzfchrot mit 30—40 
Maß Faltem Waffer übergofien, und die Pöfung davon nad 4—6 
Stunden abgezogen. Das ertrahirte Malzſchrot kann dann mit dem 
übrigen noch verwendet werden, während das Ertralt an einem Fühlen 
Drte aufzubewahren ift. Diefes Klärungsmittel ſcheidet beim Sieben 
alle Vermreinigungen aus der Würze, die dann ſchon in der Pfanne 
glanzhell wird. 

Zum völligen Ausfühen der Treber werben diefe am zwedimäßigften 
in dem dazu nöthigen Waſſer nochmals aufgemaifcht, da hier ein 
Abnehmen des Oberteigs, wie bei den Malztrebern, nicht möglich wird. 
Die Fafer der Kartoffel bildet ein fo Ioderes Filter, daß bie Nach— 
würze bald wieder abzulafjen ift. Auch diefe Würze erhält zum Nach— 
biere einen Zufag von Syrup. — 

Die relative Menge des in den Würzen enthaltenen Ertrafts gibt 
fih durch die Prüfung mit einem Prozenten-Sacharometer im den 
meiften Fällen hinreichend genau zu erkennen. Die abfolute Menge 
des gewonnenen Ertrafts ift daraus leicht zu berechnen, und gewährt 
dadurch eine Vergleihung mit der verbrauchten Malzmenge, mad eine 
wichtige Kontrole in Bezug auf die Güte des Malzes und über bie 
Zweckmäßigkeit der ausgeführten Einmaiſchung möglich macht. 

Die Menge des aus dem Malze gewonnenen Ertrafts beträgt, je 
nach der Güte des verwendeten Materials und der mehr ober weniger voll» 
ftändigen Ertraftion, zwifchen 55 und 60 Prozent.. 100 Pfund abgelagertes 
Malz, die nad) der Ertraftion noch etwa 100 Pfund Waſſer zurüidhalten, 
fiefern 133 Pfund feuchte Treber. Aus 100 Pfund frifch gebörrtem 
Malz erhielt man 65 Pfund Ertraft und 35 Pfund trockene Treber. 


Eine genauere Bergleihung des Ipezififchen rn mit dem 
Technolog. Encykl. Suppl. 1. 
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entfprechenden Prozentgehalte der Ertraftlöfungen ift von Balling m 
der nachftenden Tabelle gegeben. 


| &abelle 
über die ſpezifiſchen en. der Zuderlöfungen bei 14 R. (17,5° E.). 


— —— — — — —— — — —— 





Zucker⸗ 











Spezifiſches | Zuder Spezifiſches | Zuder- Eraiffire | 
ei Gewicht. Prozente. | Gewidt. ‚Prozente. Gewicht. J 
0 1000 | 235 ! 11069 | 50 1,239 
1 1,0000 | 26 | 1,1106 | 51° 1,2385 
2 1,0080 7 | 1188 | 652 1241 | 
3 | 1,0120 | 28 | 1,1200 | 53 1,2497 
4 | 1,0160 290 1147 54 1,2558 | 
5 | 1,0200 |» | 1,1295 | 55 1,2610 | 
6 | 100 | ai 113 | 56 | 12007 | 
7 ic es | 2 | 11891 | 87 1,2025 | 
8 | 1082 | 38 | 1,1440 | 58 1,278 | 
I 9 | 10868 | 3 | 11400 | 59 1,2841 | 
10 10400 85 | 1,1540 60 1,2900 
| 1 1046 | 36° | 1,1590 61 1,2959 
| 12 10488 | 37 | 1161 | 1,3019 | 
| 13 1,0680 | 38 | 1,1692 | 63 1,3079 | 
14 1,052 | 89 | 1,1743 64 1,8139 | 
\ 16 1,0614 40 | 1104 | 6 1,319 | 
| 16 1,0657 4 1,1846 66 1,5260 | 
17 1,0700 42 1,1898 | 67 1,3321 | 
18 1,0744 43 1,1951 | 68 1,3383 | 
19 1,0788 44 1,2004 | 69 1,3485 ° | 
20 1,0832 45 1,2057 70 1,3507 
21 1,0877 46 1,211 | 7 1,3570 | 
22 1,0922 47 1,2165 72 1,3633 | 
| 23 1,0967 48 | 1,2219 73 1,3696 
24 1,1018 | 49 1,224 | 7% 1,3760 
Ei | | | 75 | 1,3824 
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Bor einiger Zeit wurde bie Gewinnung des eingedickten Malz 
extralts ımter der Benennung von Getreide» oder Bierftein wieder 
als zwedmäßig empfohlen, um dasſelbe mit Bortheil fabrikmäßig in 
Gegenden zu erzeugen, wo Gerfte und Brennmaterial weniger Abſatz 


finden oder billig zu haben find, und von wo bie werthvollere Maſſe 
einen weiteren Transport lohnen würde. 
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Die Unfiherheit über die Qualität dieſes Ertrafts und bie nody 
nöthige Einleitung und Ueberwachung ver Gährung, welche die Güte des 
Produfts jo weſentlich bedingt, im Kleinen aber kaum ein trinkbares 
Dier liefern kann, werden diefe Art der Bierbereitung auf foldhe Ber- 
hältniſſe beſchräuken, wo ber gewöhnliche Branbetrieb unansführbar ift. 
Wo man aber unter ſolchen Berhältnifjen jedenfalls theuren Bierftein 
verwenden will, kann man auch ein gutes Bier aus entfernteren Ge— 
genden beziehen. 


Kochen und Hopfen ver Würze. 


Hierbei finden die bereits angegebenen Vorfchriften noch hente volle 
Geltung. Die BVerbefferungen beſchränken fi) auf die Anlage zwech⸗ 
mäßiger Feuerungen theils zur Erjparımy an Brenmmaterial, vor 
allem aber zur Erlangımg einer möglichft raſchen Erhitzung, weil die 
wiederholten  Kochungen der Maifhen und Würzen die Gewinnung 
eines leichteren Biers geftatten, veffen Haltbarkeit durch die forgfältige 
Bermeibung einer Verzögerung des Maifchprozeffes. bevingt wird, fo 
daß die Nothwendigfeit einer raſchen Erhigung die Erlangung einer 
Brennſtofferſparniß oft unbeachtet läßt. Um eine ſolche jchnelle Er 
hitzung auch bei Verwendung von minder gutem Torf oder Braun 
kohle zu erreichen, wurde in der Hohenheimer Brauerei eine doppelte 
Heizung angewandt, wovon die eine zur Verwendung eined fchweren 
Torfs ald Hauptbrennmaterial, die andere dagegen nur zur erforber- 
lihen Nahhülfe mit Holz oder Reiſig dient. Fig. 7 (Taf. 30) zeigt 
den Grundriß, Pig. 8 den Durchſchnitt nach der Pinie x y, und 
Fig. 9 die vordere Anficht einer ſolchen Keffelfenerung. Die Pfanne A 
ruht mit ihrem ımteren Rande auf dem ganz gefchloffenen Kranze aa 
und wird in der Mitte durch die aus feuerfeften Steinen aufgeführten 
Pfeiler b b ımterftügt. Die Feuerung befteht aus den beiden Heiz 
ränmen B und O. Der erftere dient für ein leicht entzündliches, 
mehr Raum erforberndes Brennmaterial, der zweite fiir ſchweren Torf, 
Stein oder Braunkohlen. 

Zu dieſem zweiten Heizranme gehört ber eiferne Roft ec, der 
vorn höher liegt als hinten, und hier mit einem Schladenabzugs- 
fanale d verfehen ift, im Fall fich eine größere Menge Schlade im 
Feuer bilden follte. Der Raum ift mit einem Gewölbe aus feuerfeften 
Steinen überfpannt, was oberhalb ganz neichloffen, feitwärts aber mit 
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Deffnungen ee. . :c. verfehen ift, Dift der Achenfall, welcher durch 
die Deffnung f die nöthige Luft erhält, Die Vertiefung E ift mit 
einer durchlöcherten Platte ober einem Roſte bevedt und bient zur 
Vergrößerung des Aſchenbehälters. Durch die Deffnung g läßt fich 
ver Roſt und der Schladenfanal d rein erhalten. h ift die Schüröff- 
nung für die untere Heizung, i für bie obere. Letztere ift mit 2 
Thüren verfehen, um nad) Bedürfniß durch den unteren Theil ver 
Thüröffnung eine größere Menge Luft in den Heizraum treten zu 
laſſen. kk (Fig. 9.) ift der leere Raum, welcher pas Heisgewölbe von 
C umgibt, in welchen die Deffnungen ee... ein- und ausmünden. 
Durch 11 kann hier uoch eine größere Menge Luft zugelaffen werben, 
je nachdem Dies die Größe der Teuerung nöthig macht. Aus dem 
Raume B gelangt die abziehende Feuerluft mit dem Rauche dur die 
Deffmungen m m nach abwärts in den Kanal mn und aus biefem durch 
den Kanal o in den Zug, welcher die Seitenwände der Pfanne A 
umgibt. Diefer Seitenzug ift durch die Platte p borizental im zwei 
Theile q und r getheilt, die nach vorn in den Kamin ausmünden. 
Durd) die Deffnung s find diefe Seitenzüge mit einander zu verbinden, 
und durch den Schieber t von einander abzufperren. Durch die Klappe u 
ift die abziehende Dite entweder nad) aufwärts in den Kamin v ober 
durch den Kanal w unter die Wärmpfanne und in bie Heizröhren 
der Darre zu leiten. 

Solange Feine fchnellere Erhigung der Pfanne nöthig wird, ge 
fchieht die Heizung nur in dem Raume C mit Torf, Stein- oder 
Draunfohle, mobei die Schüröffnungen i gefchloffen bleiben. In diefem 
überwölbten Naume wird durch die hohe Temperatur, welche bier er- 
zeugt wird, eine lebhafte und vollftändige Verbrennung erreicht. Diefe 
hohe Temperatur wird vorzugsweiſe daburd hervorgebracht, daß bie 
Hige nur ſeitwärts aus den tiefer liegenden Oeffnungen ee... ent 
weichen kann, fi alſo in dem Feuerraume ſelbſt mehr konzen⸗ 
trirt. Durch die vielen Deffnungen ee wird zugleidy die Hige mehr 
vertheilt und eine gleihmäßigere Erhigung der Pfanne erreicht, was 
diefe Einrichtung fowohl für größere als Heinere Pfannen ſehr empfiehlt. 
Durdy die nad) abwärts geführten Kanäle m wird dem Feuerraume B 
nur die ſchwerere oder weniger heiße Luft mit dem Rauche entzogen, 
Bft der Keſſel nur zum Theil angefült, fo läßt man durch Verfchliefen 
der Deffunug nur den ımtern Theil des Keſſels von der abziehenden 


Das Kühlen. 437 


Wärme berühren ; ſobald aber eine ſtärkere Erhigung nothwendig wird, 
wobei der Keffel in der Regel ganz gefüllt ift, ftellt man die Verbin— 
dung der Räume q und r ber, fo daß nun eine größere Menge Puft 
durch den Fenerramm ziehen kann. Zugleich wirb dann auch in dem 
oberen Feuerraume B geheizt, indem man bier Holz ober Keifig 
(Wellen) oder auch leichteren Torf zulegt, was durch die Gluth des 
unteren Feuers und durch einen hinreichenden Luftzutritt ſchnell ver 
brennt. Um letzteren zu gewinnen, bleibt nur der obere Theil ver 
Schüröffnung i gefchloffen, zugleich werben die Deffnungen e fo weit 
als möglich geöffnet, damit auch von unten eine hinreichende Menge 
Luft zutreten kann. Sobald die ſchnelle Erhitzung ver Flüffigfeit er- 
reicht ift, wird die Heizung im B eingeftellt und der ftärfere Puftzutritt 
verminbert. 

Der Raum für die obere Heizung gewährt ferner ven Bortheil, 
daß beim Ausleeren der Pfanne durch's Deffnen ver oberen Heizthüre 
ein Falter Fuftftrom den Pfannenboden gegen zu ſtarke Erhitzung ſchützt, 
wenn das untere Teuer auch noch in woller Glut fein ſollte. Diefe 
wird beim Deffnen der oberen Thüre aber auch bald gemäßigt, dem 
fowie die Puft hier eindringen faun, wird fie das Feuer unberührt 
laſſen und diefes wird nur fortglimmen, bis die obere Thür gejchloffen 
ift, und nım die Luft wieder Durch den Roſt ftreichen muß. Man erhält 
auf diefe Weife ſchnell wieder ein lebhaftes euer, was bei. einem 
völligen Erlöfcyen vesfelben, um ben Keffel zu jchonen, bei nur einer 
Feuerung nicht zu erreichen fteht. Diefer raſche Wechfel mit der Erhigung 
läßt aber die Arbeiten des Maifchens außerordentlich beſchleunigen und 
die Nachtheile vermeiden, welche bei einer Verzögerung leicht eintreten. 


Abfühlung der Würze. 


Zur Abkühlung werden, wie fhon angegeben, immer allgemeiner 
ftatt der hölzernen, flache eiferne Kühlen in Anwendung gebracht. Sie 
gewähren ven Vortheil einer weit fchnelleren Kühlung, größern Rein- 
fichfeit und längern Dauer. Wir verbanfen dieſe allgemeinere Ber- 
breitung einer wefentlichen Berbefferung der Vervollkommnung in ber 
Fabrikation der Eifenblehe uud ihrer Verarbeitung; namentlich durch 
das Lochen der Bleche mittelft Drud ftatt des Schlags, wodurch bie 
Bleche ungleich) wurden, meift ihren Ueberzug von Glühroft und 
Eifenorybul verloren und baburd dent weiteren Roſten unterlagen. Um 
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jenen, bie Färbung des Biers verhütenden Roftüberzug zu erhalten, 
dürfen bie eifernen Kühlen nur mit einem Schwamme gereinigt merben. 
Eine Färbung des Bierd durch dad Eifen wird durch die Bildung 
eines weiteren Ueberzuges verhindert, der ſich nad und nad), menu 
fein Roften des Eifens Statt findet, aus ber Würze abjcheivet und 
vor dem eigentlichen Gebraud; der Kühle dadurch ſchon hervorgebradt 
werben kann, daß man fie mit dem fogenannten Glattwaſſer ober 
festen Malzauszuge längere Zeit ganz voll erhält. Auch durch län- 
geres Anfüllen mit Waffer erhält das Eifen einen folhen Ueberzug, 
der das Färben des Biers verhütet. Zur Beſchleunigung ber Abküh— 
lung findet man immer häufiger Bentilationen. Es beftehen dieſe in 
der Regel aus einer ober mehreren in ber Kühle ſtehenden vertikalen 
Achſen, melde unten nahe über der Oberfläche des Biers horizontal 
ſtehende Flügelarme befigen, die durch ſchnelle Drehung einen. rafchen 
Luftzug und Luftwechſel bewirken. 

Die Erfahrung zeigt den günftigften Einfluß von einer innigen 
Berührung der Luft mit dem Bier oder der Würze, wenn dieſe Be— 
rührung nur nicht zu lange bei der einer Säuerung günftigen Tem- 
peratur von 15 bis einige 30° R. Statt findet. Der baterifche Brauer 
legt deshalb auch größeren Werth auf das „Auffühlen“ oder in 
Bewegung erhalten der Würze, bis biefe eine Temperatur von etwa 
20°R. erreicht hat. Nachdem biefe Temperatur erreicht ift, ſoll das 
Bier zur Abfonderung der ansgefchienenen Theile in Ruhe bleiben. 
Erft zur Fortſchaffung der legten Wärmegrabe werben dann mitunter 
weitere Kühlvorrichtungen angewendet, wobei die Kühlung durch das 
Eis es möglich macht, auch bei wärmerer Witterung die ein ſchwä⸗ 
heres Dier länger trinfbar erhaltende Untergährung einzuleiten. 

Künftlihe Kühlvorrichtungen ohne Luftzutritt haben zur Kühlung 
ber Würze meniger Werth, weil fie in ber Regel die Trennung ber 
beim Erkalten fid) abſcheidenden Theile und jene Berührung mit der 
Luft nicht geftatten. Da die höheren Wärmegrade anı leichteften durch 
einen raſchen Luftwechſel zu befeitigen find, und diefer fo günftig auf 
bie Güte des Biers einwirkt, fo wird zur Abkühlung des Biers ficher 
aud) eine Kühlvorrichtung mit Nuten angewandt, wie ſolche won mir 
in einer größeren Brennerei zur Abkühlung des Rübenfaftes feit Kurzem 
eingerichtet wurde. Es befteht biefelbe aus einer etwa 4 Fuß breiten 
und 30 Fuß langen Rinne mit 1°, Fuß hohen Seitenwänden. Diefe 
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Rinne liegt ihrer Breite nach horizontal, ihrer Länge nach aber etwas 
geneigt; auf jene Länge etwa 2 Fuß. Bor dem tieferen Ende ift ein 
Bentilator aufgeftellt, während vom obern Ende ver abzufühlende Saft 
aus einem Refervoir auf 2 in der Rinne angebrachte Metallflächen 
geleitet wird. Diefe Metallflähen find aus einzelnen Metallplatten 
(verbleitem Eiſenblech), die ſich dachziegelförmig von unten nad) oben 
deden, hergeftellt. Die umtere Fläche liegt nur 2 Zoll vom Boden 
ber Rinne, die obere aber 6 Zoll über der untern. Oberhalb ift die 
Rinne mit einzelnen gut ſchließenden Deckeln verſehen, vie fich leicht 
entfernen lafjen, Um die einzelnen Blechtafeln aus dünnem, verblei- 
tem Eiſenblech volftändig eben ober in gleicher Fläche zu erhalten, 
find fie unterhalb der Duere nad uud. zwar da, wo 2 Bleche oder 
Tafeln ſich berühren und etwas über einander liegen, auf. hölzernen 
Leiften befeftigt, bie jo lang find, als die Kühlrinne breit. Oberhalb 
find die Tafeln aber mit 10 halbrunden ſchmalen Holzftäben verfehen, 
bie der Länge der Kühlrinne nach laufen und 11 Heine Rinneu 
bilden, in welchen ber Saft von einer Tafel auf die aubere rinnt, 
was ein Zufammenlaufen der Flüſſigkeit verhütet. Durch dieſe Holz- 
ftäbe erhält man auch jelbft von dem binnen Metall eine ebene 
Fläche und vermeidet das Berbiegen ver Bleche beim Abnehmen und 
Meinigen derſelben. Das bloße Uebereinanderlegen ver einzelnen Blech. 
tafeln geſtattet eine vollftändige Reinigung ber Kühlflächen und macht 
die Anlage einer ſolchen Einrichtung ſehr einfah und billig, Da ber 
Wind bier die Kühlflächen von allen Seiten umgibt, fo ift die Wir- 
fung außerordentlich raſch und es werben hier mit einer ſolchen Doppel- 
fühle binnen 24 Stunden 12000 Maß oder etwa 20000 Duart 
Rübenfaft vom Siedpunkt bis auf einige 20° R. abgefühlt. Dabei 
wird bier der wefentliche Vortheil einer weiteren Konzentration ber 
Flüſſigkeit durch die ftarfe Verbunftung erreicht, was auch bei ber 
Kühlung der Bierwürze nur von Nutzen fein kann. Wo größere 
Duantitäten in fürzerer Zeit zu Bühlen find, werben leicht mehrere 
folder Einrichtungen zu treffen fein. Wenn die Würze auch erft nad) 
und nach zur Abkühlung kommt, jo wird diefe Verzögerung für bie 
legten Portionen keinen Nachtheil bringen, da das Bier in den heißen 
Pfannen keinen ſchädlichen Einflüffen unterliegt, im Gegentheil, wie 
ſchon oben erwähnt, an Farbe und Glanz durch die längere Einwir- 
fung ber Hige nur gewinnt. 


AAO Bierbrauerei. 


Einige Bierbrauer haben durch die zwedmäßigere Aufbewahruug 
des Eiſes in Eisbehältern über der Erbe, ftatt im Boden oder im 
Eiskellern, bereits weſentliche Vortheile erlangt, weshalb hier einiges 
Nähere Über die Anfage folher Eisbehälter und über die Verwendung 
des Eifes in der Bierbrauerei anzuführen ift. 

Das Eis gewährt dem Bierbrauer, abgefehen von der Sicherheit, 
mit welcher er durch basfelbe zur gewöhnlichen Subzeit die Würze auf 
den nöthigen Grad bringen kann, ven fehr wefentlichen Bortheil, daß 
es ihm möglich wird, mit berfelben Brauereieinrihtung faft das dop⸗ 
pelte Quantum Bier zu erzengen, indem ihm das Eis geftattet, die 
Sudzeit anf neun Monate auszudehnen, während oft kaum fünf volle 
Monate im Fahre es erlauben, bie Würze ohne Eis foweit abzufühlen, 
als es die Untergährung erfordert. Wie bebeutend dieſer Vortheil iſt, 
fenchtet ein, wenn man berüdfichtigt, daß viele theure Fäffer und Kel— 
lerränme bei der Pagerbierbrauerei nicht mehr als ein Mal im Jahre zu 
benugen find, und wenn man ermägt, wie viel größer Das Kapital 
und die Unficherheit ift bei einer neunmonatlichen Lagerzeit als bei 
einer viermonatlichen. 

Ein ſolcher Eisfeller über der Erve befteht aus einem Behälter 
zur Aufnahme des Eifes und einer Umbüllung von allen Seiten mit 
fehlechten Wärmeleitern. Die Möglichkeit, das Eis über der Erbe 
leichter gegen den Zutritt von Wärme zu jchügen, beruht darauf, 
daß die Erde, als befjerer Wärmeleiter, dem Eife mehr Wärme zu: 
zuführen im Stande tft als die äußere Luft, und daß hier die leichtere 
Abhaltung von Feuchtigkeit die ſchlechte Wärmeleitung der Umhüllung 
beffer erhalten läßt, als in der ſtets feuchten Erbe. 

Zur Anlage eines Eisbehälters über der Erde bedarf es zunächſt 
eines bedeckten Raumes, der das aufzubemahrende Quantum Eis und 
die nad allen Seiten nöthigen Schugwände einſchließen kann, um fie 
gegen Regen hinreichend zu [hügen. Das. befte Mlaterial gegen Zu- 
tritt von Wärme liefert die Dinfelfpren, wovon eine 3, —4 Fuf 
dide Wandung genügenden Schug gewährt. Nächſt biefer Spreu liefert 
ein Gemenge von Gerftenfpreu und Nepsfhoten, auch Yaub, ein ‚gutes 
Schugmittel. Zur Aufnahme des Eifes dient ein Behälter von Hoß, 
deſſen Bodenfläche wafferbicht herzuftellen ift, um die unterhalb befind- 
liche Lage der Umhüllung gegen das Eindringen von Feuchtigkeit zu 
Ihügen, was forgfältig zu beachten ift, weil bie Feuchtigkeit ein 
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Zuſammenſinken over Dichterwerden ver ſchlechten Wärmeleiter verurſacht. 
Man ſtellt die waſſerdichte Bodenfläche des innern Behälters nach Art 
der Bierkühlen aus ſtarlen Eichen- oder Kiefern-(Rothholz) bohlen her, 
die ſeitwärts durch Keile aneinauder zu. treiben find. Hierzu erhalten 
die als Uuterlage dienenden Balken an ven hervorſteheuden Enden 
Löcher mit Zapfen, die als Widerlager für bie Keile vienen. Statt 
der Löcher mit Zapfen ift e8 zweckmäßiger, wenn man vie Enben der 
Hölzer fo viel ftärker laſſen kann, daß fie als Wiverlager für bie 
Keile dienen, weil das Holz in den Zapfenlöchern am fchnellften ſchad— 
haft wird, wodurch die Zapfen ausweichen, die Bodenfläche undicht, 
die umtere Lage der Umhüllung aber fendt und baburd zu einem 
befferen Wärmeleiter wird; dabei finft die Umhüllung nah und nad) 
zuſammen, befommt Sprünge und geftattet ver Luft einen freien Zu— 
tritt, der von unten am jchäblichiten wirkt, weil von bier eine Birfu- 
lation der Luft entſteht. Zur Ableitung des Wafjers von dem Eife 
dient ein von dem Boden des Behälters nad) abwärts führendes Kupfer 
vohr, das oberhalb durch einen Seiher gegen das Eindringen von Ber- 
unreinigungen zu ſchützen ift, unten ‚aber eine Krümmung nad) auf: 
wärts erhält, um das Eindringen von Luft durch das Rohr zu ver- 
bitten. Bon ber obern Fläche des Eisbehälters führt em Schlauch 
dur die Umhüllung zu ter äußern Umfleivung. Diefer Schlaud) 
vient zum Einfüllen und Herausbringen des Eifes. Der Zugang von 
oben in den Behälter ift eine nothwendige Bedingung zur Erhaltung 
des Eifes, eben jo wichtig ift der untere Theil des Baues. Am 
zweckmäßigſten trennt eine Luftfchichte den untern Theil von dem Erb» 
veich, denn biefes zeigt ſich als eine unerichöpflihe Quelle von Wärme. 
Man läßt veshalb die untere Balfenfage der Umfaffung auf ftei- 
nernen Pfeilern ruhen. Ueber dieſer Balkenlage tragen möglichſt 
wenige eichene Pfoften die wafjerdichte Unterlage des innern Behälters, 
und es find diefe Pfoften nur mit. ven unentbehrlichiten Strebepfeilern 
zu verfehen, da alle horizontal oder ſchräg von innen nad außen 
laufenden Verbindungen das Einbringen der Luft erleichtern, mad 
Statt. findet, fo bald das Schutmittel beim Zufammtenfigen oder 
Sinfen unter diefen Verbindungen hohle Räume oder Deffnungen er- 
hält. Will man die Wände des innern Behälters gegen das Aus- 
weichen nad außen fchügen, fo muß dies durch innere fogenaunte 
Verankerung gejchehen, was jedoch faum nöthig wird, da das Eis 
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niemals nad) außen brüdt. Die Erfahrung lehrt, daß fich daſſelbe fehr 
bald von den Aufern Wänden ablöst, fo daß hier ein geringer Zwi- 
ſchenraum entfteht. Nur bei fehr großen, von ſchwachem Holz herge- 
ftellten Wänden wird eine ſolche Beranferung nöthig, um beim Ein- 
füllen des Eifes den nöthigen Wiverftand Leiften zu können. Bei Sei— 
tenflächen vor 12—16 Fuß Höhe genügt als Seitenwanbung eine Ber- 
riegelung von 3—4 zölligem Holze und eine dünne Bretterverſchalung, 
bie nur fo dicht fein muß, das Einbringen des Schußmittel$, der Spreu, 
von dem Eis abzuhalten. Dringende Nothwendigfeit iſt es, ſämmt⸗ 
liches Holzwerk zu einem foldhen Behälter wiederholt mit Steintohlen- 
theer anzuſtreichen, um das Faulen oder Erftiden des Holzes in ver 
ftet8 feuchten, nie wechſelnden Luft zu verhüten. 

Der obere Zugang, ber durch die Umkleidung zu dem innern 
Behälter führt, erhält unten unmittelbar auf dem Behälter, und 
oberhalb, zwei Thüren oder Klappen uud, zum befjern Schuge gegen 
das Eindringen der Wärme, eine leicht zu entfernende Ausfüllung von 
Werg. Bei größeren Behältern bringt man oberhalb dieſer Deffnung 
eine Winde oder einen Aufzug an, um das Eis damit in, bie Höhe 
ziehen zu können, 

Da, wo zur Anlage eines folhen Eisbehälters die Mittel oder 
ber paflende Raum fehlen, follte man wenigftens für den Winterbebarf 
bet dem erſten eintretenden Froftwetter einen Eisvorrath ſammeln, 
um dieſen bei ſpäter eintretender ungünftiger Witterung zum Brauen 
verwenden zu können. 

Es fichert dies namentlih das Brauen der Lagerbiere in den 
drei legten Monaten der Subzeit, wodurch diefe Biere weniger lange 
auf dem Yager liegen. Ein jeder Brauer weiß, wie groß der Schaben 
ift, wenn man mit dem Pagerbierbrauen fchon vor Januar beginnen 
muß, um das nöthige Quantum für den Sommerbebarf zu erhalten, 
und wie oft der Brauereibetrieb in ben legten Monaten duch das 
Eintreten von warmer Witterung geftört wird. Mit Hülfe eines ſolchen 
Wintervorraths von Eis befeitigt man alle die Gefahren, die mit dem 
Brauen bei wärmerer Witterung verbunden find. — 

Die Berwendung des Eifes findet auf verfchiedene Weile Statt. 
Hat man die Temperatur der Würze nur um 1—1',° zu erniebrigen, 
wie dies im Winter meiftens der Fall. fein wird, und fteht veines 
Eis zu Gebote, fo genügt e8 eine entfprechende Menge davon zu 
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zerſchlagen, und um den Siebkranz zu legen, der die Abflußöffnung der 
Kühle umgibt. Bei langſamem Abfluß wird die verlangte Temperatur 
Derminderung erreicht werben. Iſt das Eis micht ganz fauber, fo 
füllt man es in flache Blechfaften, die unterhalb mit Heinen, kaum 
'/a Zoll hohen Füßen verfehen find, und umſtellt damit die Abfluß— 
Öffnung der Kühle. Die abfließende Würze ift dann genöthigt, die 
Bodenfläche dieſes Heinen Eisbehälters zu berühren. 

It die Würze um mehrere Grade abzukühlen, fo benugt man 
ein Kühlfaß mit Schlangenrohr, wie es in dem Brennereien gebräuchlich 
ft. Man füllt das Kühlfaß mit Eis, leitet das Bier aber von unten 
in die Schlange, damit biefelbe ganz mit Würze gefüllt ift, und 
regulirt den Zufluß fo, daß die gewänfchte Abkühlung erreicht wird. 


Gährung der Würze. 


Dei der DBierbrauerei ift es nöthig, die Gährung fo zu leiten, 
daß durch das Ferment der vorhandene Zuder erft nad) und nad 
in Alkohol und Kohlenfäure zerlegt werde, damit das Bier durch die 
ſtets ſich erneuernde Kohlenfänre immer feine nöthige Friſche erhält. 
Man erreicht diefen Zwed dadurch, daß man den Gährungsprozef 
oder die völlige Zerſetzung des Zuckers entweder durch eine Trennung 
ober Abfonberuug des Ferments oder durch niebrige Temperatur hemmt. 
Neben der Temperatur zeigt die Art der Hefe einen wefentlichen Ein- 
fluß auf den Gang der Gährung. 

Eine Hefe, welche bei einer höheren Temperatur und rafcheren 
Zerfegung oder Gährung entftand, bewirkt auch im einer neuen 
Würze eine rafhere Zerfegung, als eine Hefe, die ſich bei nieberer 
Temperatur und langfamerer Gährung abgeſchieden. Da erftere 
während der Gährung oder ihrer Bildung faft ſämmtlich auf ber 
Dberfläche der gährenden Würze erfcheint, und hier gewonnen wird, jo 
nennt man fie Dberhefe, während diejenige Hefe, welche bei niebriger 
Temperatur im einer langfamı gährenden Würze ſich bildet nnd in 
dieſer nicht vollftändig auf die Oberfläche getrieben wird, fondern fich 
fchon früher gefenft hatte, nad) dem Ablaffen ver gegohrenen Würze 
aber vom Boden des Gefähes gewonnen wurde, Unterhefe genannt 
wird. — Die Anwendung diefer verfchiedenen Hefenarten und bie 
Wirkung einer höhern oder nievern Temperatur machen bie Unter 
ſcheidung zweier von einander verſchiedener Gährungsarten nothwendig. 
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Diejenige Gährung, bei welcher man die ſogenannte Unterhefe an— 
wendet, und welche man bei einer möglichſt niedrigen Temperatur 
verlaufen läßt, nennt man Untergährung. Sie wird vorzugsweiſe 
bei folhen Würzen angewandt, welche bei einem geringeren Gehalte 
an Zucker dennoch ein Bier von größerer Haltbarkeit liefern follen, 
wie 3. B. die Würze zu den bairifchen Bieren. Es wird bier durch 
die Art der Hefe umd die niedrige Temperatur die völlige Zerfeßung 
des Zuckers möglichft verzögert. Ein foldhes Bier ift daher auch erft 
mehrere Wochen oder Monate nach feiner Anfertigung zum Genuſſe 
brauchbar, und kaun der erforderlichen niedrigen Temperatur wegen 
nur im Winter gebraut, aber im guten Kellern längere Zeit aufbes 
wahrt werben. 

Die Oberbhefe verwendet man dagegen zur Gährung von folcdhen 
Würzen, welche ein ſchnell trinfhares Bier Tiefern follen, und bei 
einer höheren Temperatur mit Hefe verfegt werden können. Man 
verwendet fie aber auch da, wo in der Würze fo viel Zuder vorhanden 
ift, daß fchon durch die Zerfeßung eines Theils vesfelben die zur 
Konfervirung des Biers erforderliche Menge Alkohol erzeugt wird. 
Ihrer rafcheren oder Fräftigern Wirkung wegen wird fie endlich noch 
bei folhen Würzen angewandt, die durch ihre bedeutende Konzentration 
oder durch Beimiſchung von viel Hopfen oder brenzlichen Delen eines 
ſtark gebörrten Malzes (wie beim Porter) fich weniger leicht zerfetsbar 
zeigen. In diefen Fällen findet die f. g. Obergährung Statt. 

Der Prozeß der Gährung, fowohl bei der Ober» als Uintergährumg, 
zerfällt in drei Perioven, welche bei den beiden Gährungsarten ver- 
ſchiedene Erſcheinungen darbieten und eine verſchiedene Behandlung 
des Biers nothwendig machen, weshalb das Nähere darüber bei jeder 
Gährungsart befonderd amzuführen bleibt. — Die erfte Periode 
der Gährung beginnt bald nah dem AZugeben der Hefe. In dieſer 
Periode findet vorzugsweise die Zerfegung des Zuders und die Bildung 
neuer Hefe Statt. Es wird babei eine Erhöhung der Temperatur durch 
die Statt findende rafche Zerfegung bemerkbar, weshalb man fie auch 
bie rafche oder wilde Gährung nennt. 

Auf diefe folgt die fogenannte Nahgährung, bei welcher bie Zer- 
jeßung des Zuders wohl noch fortvauert, die Bildung von neuer Hefe 
aber nicht mehr jo bemerkbar wird, dagegen eine Abfonderung der 
gebilveten Hefeutheile, welche das Bier bisher trübten, erfolgt, was 
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eine Klärung des Bieres bewirkt. Nach Vollendung der Nachgährung 
oder erfolgter Klärung dauert eine weitere Zerſetzung des vorhandenen 
Zuckers wohl noch fort, die Bildung von Hefe iſt dabei aber ſo gering, 
daß kaum noch eine Abſonderung derſelben bemerlbar wird. Man 
nennt deshalb dieſe letzte Periode die ſtille ober unmerkliche 
Gährung. 

Dei beiden Gährungsarten foll. das Gährlofal durch feine Lage 
jo, viel als möglich unabhängig von dem Wechſel der äußeren Tem— 
peratur fein und ftetS Iuftig erhalten werben Können, ba eine unreine 
Luft ſehr nachtheilig auf ven Gefchmad des Bieres einwirkt. 

Was num die Behandlung. der Würze bei den verſchiedenen Gäh— 
rungsarten betrifft, jo wird bei der Untergährung die Würze, 
nachdem fie auf den nöthigen Grad der Abkühlung gebracht ift, in 
Bottiche geleitet, welche im Gährlokale aufgeftellt find. Im Allge- 
meinen verwendet man lieber größere als Heinere Gefäße. Jedoch darf 
dad Quantum auch nicht zu groß fein, weil ſonſt die Erhöhung der 
Temperatur, welde durch den Gährungsprozeß felbft entfteht, nach— 
theilig wirken fann. Am zwedmäßigften bringt man Oxantitäten 
von 10—15 mwürttembergifchen cber 560—75 Wiener-Eimern in einem 
und demfelben Gefäße in Gährung. 

Je nachdem das Bier längere ober kürzere Zeit aufzubewahren 
ift, muß die Würze mehr oder weniger abgekühlt werben. Zu dem 
bairiſchen Winterbiere, welches Schon 4—6 Wochen. nad; dem Brauen 
getrunfen werden ſoll, kühlt man die Würze je nach ber Temperatur 
des Gährlofals und der Größe der Gährbottiche auf 8-6" R.; zu dem 
fogenannten bairiſchen Sommerbier oder Lagerbier aber auf 6—4°, 

Das Zugeben der Hefe gefchieht auf verſchiedene Weiſe. Einige 
Brauer vermijchen die Hefe, bevor die Würze abgelaffen wird, mit 
einer Heinen Portion von diefer, und geben fie der inzwilchen won 
ver Kühle abgelaufenen Würze erft dann zu, wenn in der kleineren 
Menge die Gährung bereits vollſtändig eingetreten ift. Andere ver- 
mifchen bie .Hefe nur mit wenig Würze, und geben fie fogleidh der 
übrigen zu. 

Um eine vecht gleichmäßige Bertheilung des diefen Hefenbreies in 
der Meinen Portion Würze und dem Ganzen zu erreichen, wird bies 
jelbe mit einer Heinen Menge Würze wiederholt aus einem Hefen- 
kübel in einen audern gegoſſen (gezogen) bis eine gleichmäßige Vertheilung 
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ver Hefe erlangt ift; ein Umrähren mit der Hand ober dem Beſen 
wird für weniger geeignet gehalten. Nad dem Zugeben der fo gut 
vertheilten Hefe muß bie Würze noch fleißig gerlihrt oder beſſer aufs 
gezogen werben, wozu ber Brauer mit dem Hefenkübel von der Würze 
ausſchöpft und mit einer gewiſſen Wertigkeit fo ftarf wieder im bie 
Würze zurücwirft, daß das Ganze dadurch gut durcheinander fommt. 
Diefes Aufziehen der Würze wird mitunter in den erften 12 Stunden 
noch einige Mal wiederholt, da die Hefe, bevor bie Gährung bei 
der niedrigen Temperatur beginnt, bald wieder zu Boden finft und 
dann der Gährungsprozek nicht in der ganzen Maſſe gleichmäßig er- 
folgen kann. Ä 

Die Menge der zuzugebenden Hefe richtet ſich nach ber Güte ber- 
felben, nach ver Temperatur und nad) dem Quantum ber Würze, 

Gewöhnlich rechnet man in Baiern auf 100 Maß Würze '/, bis 
% Maß Hefe. Ye länger das Dier aufbewahrt werben foll, befto 
weniger darf man Hefe zufegen. Ein Uebermaß vermindert ben feinen 
Geſchmack des Bier fehr. Um möglichft wenig zuzufegen, vwertbeilt 
man aud wohl ein Gebräu im mehrere Gefäße und gibt diefe am 
erften Tage nur zur Hälfte voll, füllt fie dann aber Tags darauf 
mit dem neuen Gebräu, ohne dabei aufs Neue Hefe zuzufegen. 

Der Verlauf regelmäßiger Untergährung zeigt folgende Erſcheinun— 
gen: 8— 12 Stunden nad) der Anftellung bedeckt ſich die Oberfläche 
der Würze mit einem leichten Schaume oder „Rahm“, ber nach mei- 
teren 12 Stunden durch die neu ausgeſchiedene Hefe, die in eigend 
geformten Kreifeln von Rande des Gefäßes her ans der Würze herr 
vorguillt, nad) der Mitte des Bottichs zu verbrängt wird, wobei dann 
auch die Entwidlung der Kohlenfänre durch den ftechenden Geruch auf 
der Oberfläche des Bieres bemerkbar wird. Die Kreifel vermehren 
und erhalten ſich bei einer kräftigen Gährung 2 — 4 Tage, vereinigen 
fih dann aber zu einer mehr ſchaumigen Maffe, die ſich mit dem 
Schwächerwerden der Gährung nach und nach verliert. 

Die gegohrene Würze, welche nun grünes Bier, au Yung: 
bier beißt, wird nad) Vollendung der erften heftigen Gährung immer 
heller, indem ſich die ausgefchiedenen Hefentheile zu Boden fegen. So 
bald viefes eintritt, iſt das Vier, wie e8 die Brauer nennen, „fäſſig“, 
und es muß -jegt zur Nachgährung von der größtentheils abgelagerten 
Hefe getrennt und hierzu auf andere Fäfler gezogen werden. Gewöhnlich 
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erkennt man bie Vollendung der erſten Gährung und die Zeit des 
„Faſſens“, wenn eine kleine Probe des Biers an einem wärmeren 
Orte ſich ſchnell klärt und nur noch verhältnißmäßig wenig Hefe abſetzt, 
namentlich ſobald die ausgeſchiedenen Hefentheile in einer Haren Flüſ⸗ 
ſigkeit ſchwimmen. Je größer und gröber dieſe Theile erſcheinen und 
je mehr Glanz die Flüſſigkeit zeigt, deſto höher wird die Güte des 
Bieres geſchätzt. Die Vollendung der erſten ſtürmiſchen Gährung läßt 
ſich auch durch die wiederholte Unterfuchung des ſpezif. Gewichts oder 
der Dichtigkeit der gegohrnen Würze mittelſt des Saccharometers er⸗ 
kennen, ſobald hierbei keine erhebliche Abnahme des ſpezif. Gewichts 
und der Saccharometer⸗Anzeige bemerkbar wird, Ä 

Der Grad der Bergährung, oder bie bei der erften Gährung 
durch Zerfegung des Zuckers erfolgte Verdünnung (Attenuation) der 
Würze beträgt bei ftärker gebörrtem Malze mit viel Nöftgummi 
felten die Hälfte ihrer urſprünglichen Saccharometeranzeige, während 
dies bei ſchwächer gebörrtem Malze und weniger gekochten Würzen 
nach der erften Gährung meift unter die Hälfte der urfprünglichen 
Konzentration finkt. | 

Die Daner einer regelmäßigen Untergährung fol 7 — 9 Tage 
betragen. 

se früher oder „grüner“ das Bier gefaft wird, oder je mehr 
Hefe noch mit in das Pagerfaß kommt, deſto fehneller tritt die Nach- 
gährumg ein und defto früher wird das Bier trinkbar werben. 

Bor dem Faſſen oder Abziehen entfernt man die auf der Ober- 
fläche des Biers noch ſchwimmenden Schaumtheile, weil diefe von dem 
unangenehm bitter ſchmeckenden Hopfenharze enthalten, welches dem 
Biere, deffen Altohol vasfelbe wieder aufzulöfen fcheint, einen wider: 
lich bittern Hefengefehmad ertheilt. Immer bat man bei dem Abziehen 
des Bieres darauf zu achten, daß nicht zu viel bon der am Boden 
liegenden Hefe in die Lagerfäſſer gebracht wird, weil fonft die Nach— 
gährung zur fchnell verläuft und das Vier weniger haltbar wird. 

Bon der zurückbleibenden Hefe verwendet man nur bie reinfte 
und Konfiftentefte zur Anftellung neuer Würze, das übrige wird als 
Nebenprobuft, wenn es nicht verfauft werben fann, in ber Brennerei 
verwendet. Unter manchen Berhältniffen, 3. B. bei weniger reinem 
Waffer, ift es gut, won Zeit zu Zeit ans einer andern Bierbrauerei 
neue Hefe zu verwenden. | 
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Man füllt das baierifhe Winterbier gewöhnlich auf Heinere Fäſſer 
als das Sommerbier, weil die Nachgährung hier viel fchueller ver- 
läuft, als auf größeren Fäſſern. 

Die Lagerfäffer werben in der Regel vor dem Füllen immer 
ausgepicht, oder mit Pech überzogen. Es bezwedt dies theils eine 
größere Reinlichkeit derfelben, theild eine größere Sicherheit gegen 
Berlufte durch das Rinnen der Fäffer; auch glaubt man dadurch das 
Bier beſſer gegen einen nachtheiligen Einfluß der Luft zu ſchützen, 
indem das Harz als ſchlechter Efektrizitätsleiter hier einen Nuten ge 
währe. Sicherer ift wohl der fonfervirende Einfluß der in dem Harze 
enthaltenen empyreumatifchen oder brenzlichen Dele auf die Haltbarkeit 
des Biers. 

Zur Nachgährung und Lagerung muß das Bier in recht kalte 
Keller gebracht werden, denn je langſamer dieſe Nachgährung verläuft, 
deſto laänger iſt das Bier aufzubewahren. Man wählt deshalb auch 
für das ſog. Sommerbier, das im Winter zwar gebraut, aber im 
Sommer erſt getrunken wird, die lälteſten Keller. Dieſe ſollen zugleich 
möglichſt trocken ſein und eine reine Luft enthalten, da dieſe einen 
großen Einfluß auf die Haltbarkeit und den Geſchmack des Bieres zeigt. 

Um die Keller recht kalt zu erhalten, bringt man nicht ſelten einen 
größeren Eisvorrath unmittelbar in dieſelben. Dieſes Eis erhält aber 
die Keller ſtets auf einer zu niedrigen Temperatur und ſehr feucht, 
was für die Nachgährung des Bieres und die Reinheit der Kellerkuft eher 
nadhtheilig als vortheilhaft if. De mehr das Eis mit der Kellerluft 
in Berührung fteht, um fo fchneller wird dasſelbe auch ſchmelzen, denn 
der ganze Raum wird fortwährend neue Wärme dem Eife zuführen, 
und dieſes in der Regel gefchmolzen fein, wenn die nad und mach 
mehr eindringende Sommerwärme gerade die Abfühlung durch Eis am 
erwinfchteften macht. Bei zwedmäßigen Kelleranlagen ift deshalb für 
die Aufbewahrung des Eifes ein befonderer Raum herzuftellen, ver 
ganz nad) Belieben mit dem Keller durch eine mehr oder weniger große 
Deffnung in Verbindung zu bringen ift. Hat man mehrere Keller 
abtheilungen, wie dies bei größeren Anlagen meift ver Fall ift, fo 
erhält jede Abtheilung ihren befondern Eißbehälter, der dann nicht 
früher mit der Abtheilung in Verbindung zu bringen ift, als dies durch 
eine zu befürdhtende nachtheilige Temperaturerhöhung geboten wird. 

Um das Eis in biefen befonveren Räumen ſo viel ala möglich 
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gegen das Eindringen ber Erbwärme, die fortwährend, wenn aud) 
durch geringere Wärmegrabe, an dem Eife zehren würde, zu fehligen, 
umgibt man fie mit einer boppelten Mauer, die einen ſchmalen Luft 
raum von allen Seiten einfchliekt. 

Die zweckmäßige Anlage, Einrichtung und Behandlung guter La- 
gerfeller bedingt in hohem Grabe bie Güte des Biers und macht es 
allein möglih, ans wenig Malz ein länger bauernves, erfrifchenves 
Dier zu liefern; dem nur in fältern Kellern ift die vollftändige Zer- 
fegung des Zuders länger zu verzögern und das Bier fähig, eine 
größere Menge Kohlenſäure aufzunehmen. 

Deim Füllen der Lagerfäffer ift nod zu erwähnen, daß man die- 
felben beim Winterbier in ver Regel gleich ganz voll füllt, beim Soms- 
merbier aber mehrere Gebräue in eine größere Anzahl Fäſſer vertheilt, 
damit das Bier immer von möglichft gleicher Befchaffenheit fpäter ab- 
zugeben ift. Auch Tann ver Brauer durch das Nachfüllen von mehr 
oder weniger ausgegohrenem oder vergohrenem Bier die Zeit der Reife, 
d. h. wenn das Bier trinkbar werben foll, beliebig beftimmen. 

Nach dem Füllen: beginnt, je nachdem das Bier früher oder fpäter, 
oder wie die Brauer e8 nennen, grüner ober reifer,- gefaßt wurde, 
die Nahgährung früher oder fpäter. Es zeigt ſich dabei auf der Ober- 
fläche des Biers eine meift ſchaumige Hefe. Soll das Bier bald zum 
Verkauf kommen, fo find die Fäſſer ganz voll zu erhalten, wodurch 
die Verunreinigungen, welche das Bier mit dem Schaume in bie Höhe 
getrieben hat, vollftänbig abgefondert werben. 

Während der Nachgährung wird das Bier nach und nad) immer 
heller, und dabei wird auch die Abſonderung der Hefe immer ſchwächer. 
Erfcheint das Bier ganz hell, fo fann man die Fäffer, die man bald 
zum Verkauf bringen will, ganz feft verfpunden oder fchließen, worauf 
dasjelbe nach 8 bis 12 Tagen trinkbar fein wird. 

Durd das Berfpunden ver Fäffer wird das Entweichen der Koh— 
lenſäure gehindert und dieſe von dem Biere mehr abjorbirt, woburd) 
basfelbe feinen Trieb oder die Eigenfchaft zu mouffiren erhält. Bei 
zu fpät gefaßten Bieren kommt es nicht felten vor, daß vie Nachgäh— 
rung nicht eintreten will, das Bier ſich alfo auch nicht Märt. In 
einem folchen Falle muß man etwas won dem Biere aus dem vollen 
Faß abziehen und dieſes mit Kräufenbier, d. h. ſolchem, welches 
in voller Gährung ift, wieder füllen. Mitunter wird das Bier 
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vegelmäßig vor dem Spunben mit Kräuſenbier aufgefüllt und dadurch ein 
ftärkeres Schäumen des Biers bewirkt. Beim Abziehen des geſpun⸗ 
deten Biers auf kleinere Transportfäfler ift das Faß mit Borficht zu 
öffnen, am beften durch Anbohren, damit nicht durch zu fchnelles 
Entweichen der eingefchlofjenen Kohlenfäure ein Aufrühren der Hefe 
erfolgt, die das Bier trüben würde, was auch geſchehen fan, wenn 
beim Einfteden des Ablaßhahnes Luft von unten durch das Bier bringt. 
Man darf dabei alfo ven oberen Spund nad) dem Entweichen ber freien 
Koblenfäure nicht ganz wieder fchließen, und muß ven Ablaßhahn etwas 
geöffnet einfteden, damit gleich etwas Bier durch denſelben abfließen kann. 
Auch wird zur Bermeidung des Schäumens die Anwendung eines 
Schlauds vom Hahn bis auf den Boden des Ausfüllfaffes nöthig. 

Bei dem Lagerbiere muß man nach Bollendung oder Schwädher- 
werben der Gährung den Spund fo feft aufprehen, daß die Luft da⸗ 
duch von dem Bier abgehalten wirb, ein Theil der ſich bildenden 
Kohlenfäure aber nod) entweichen faun. Ye nachdem das Sommer 
bier mehr oder weniger vergohren und bie Temperatur bes Kellers 
eine niedrige ift, fann eg 3 — 4 Wochen vor dem Ausfüllen feft ver 
fpundet werden. Entwidelt das Bier noch viel Kohlenſäure und bleibt 
es dabei länger gejpundet, fo läuft man Gefahr, daß das Faß fpringt 
oder das Bier fi) trübt. Der Brauer hat deshalb die Beſchaffenheit 
feines Bierd uud Kellerd genau zu überwachen, wobei ihm das Ther- 
mometer und Saccharometer die beiten Dienfte leiften können. 

Dos auf Heinere Fäſſer gefüllte Bier muß bald eine Verwendung 
finden, da e8 nad ber Berührung mit der Luft wieder ſtärkeren Trieb 
befommt, dann aber bald matt und fehal wird. 

Bei der Anwendung von Oberhefe unterſcheidet man zwei Arten 
von Obergährung; vie für Lagerbier und bie für ſolche Biere, 
welche wenige Tage nad dem Brauen ſchon trinkbar fein follen. 

Zu dem Lagerbier fühlt man die Würze je nach ber Stärke des 
Biers oder der Temperatur des Gährlofals auf 12 80 R. und läft die 
erfte oder raſche Gährung, wie bei ber Untergährung, im Bottiche 
verlaufen. Das Zugeben der Hefe oder die Anftellung wird dabei auf 
angegebene Weife und in gleihem Verhältniß ausgeführt. 

Die Erſcheinungen der Obergährung umterfcheiden ſich von denen 
ber Untergährung nur dadurch, daß fie fehneller auf einander folgen 
und daß bie Hefe nicht aus fo regelmäßig geformten Sreifeln, wie 
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bei biefer, fonbern in weißen größeren Floden und in größerer Menge 
auf ver Oberfläche erfcheint. Bei der Obergährung unterbricht man 
die erfte Gährung früher, als bei der Untergährung, und zieht das Bier 
auf Fäfler, worin die Nachgährung und völlige Ablagerung der Hefe im 
Sährlofale ſelbſt noch, wenn dieſes nicht zu warm ift, vor ſich geht. 

Nach Bollendung der Nachgährung wird das ganz helle Bier 
auf bie Lagerfäfler in den Keller gebracht, und fann bier dann fogleich 
verfpundet längere Zeit aufbewahrt werben. Solche auf Obergährung 
gebraute Lagerbiere können gleichfalls, wie die auf Untergährung, nur 
in Fälterer Jahreszeit gebraut werben. Es gejchieht dies in Norb« 
beutfchland vorzugsweile im März, wo bie trodenen Falten Winde den 
Brauprozeß fehr begünftigen. Diefe Biere find deshalb dort auch 
unter dem Namen „Märzbier” befannt. 

Durch die Unterbrehung der erften Gährung oder durch die voll⸗ 
ftänbige Trennung von der Hefe bleibt ein ſolches Bier längere Zeit 
fü umb haltbar. Die Fäſſer werben zu dieſem Biere nicht ausgepicht, 
ſondern, nachdem fie gut gereinigt, kurz vor bem Füllen ausgeſchwefelt, 
wodurch die Säurung des Biers verhütet und bie weitere Zerſetzung 
des Zuders gehemmt wird, Diefe meift alfoholreihen Biere würben 
durch Löfung des Peches einen unangenehmen Geſchmack erhalten. 

Die Würzen zu den Bieren, welde wenige Tage nad) dem Brauen 
ſchon trinfbar werben follen, bebürfen nur einer Abkühlung auf 20— 
14° R., weshalb fie auch zu jeder Yahreszeit gebraut werben können. 

Nah der Abkühlung gibt man die Mare Würze in einen größeren 
Bottich und vermifcht fie hier mit der anzumenbenden, vorher mit etwas 
wärmerer Würze vermifchten Hefe, auf 100 Maß Würze in der Re- 
gel 1—2 Maf. Nach tüchtigem Aufrühren bleibt dann die Würze ge- 
wöhnlich fo lange in dem Bottich, bis die Gährung beginnt ober bie 
Würze „rahmt.“ Hierauf wird fie entweder jogleih an die Abneh- 
mer ausgefchenkt, von welden fie dann auf verfchievene Weije behau—⸗ 
belt wird, oder fie kommt auf Fäffer, welde im Gährlofale meift auf 
fteinernen Trögen liegen, die zur Aufnahme der aus dem Spundloche 
bervorgquellenden Hefe dienen. Zu dieſer Abfonderung ber Hefe wer- 
den bie Fäſſer ganz gefüllt und während ver Gährung möglichſt voll 
erhalten, wozu man das Bier wieder verwendet, welches mit ber Hefe 
aus den Fäflern getrieben wurde. Dasjelbe fcheivet fi in dem Troge 
fehr ſchnell von der Hefe, die hier bald zu Boden fällt. 
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Die Hanptgährung dauert in den Fäſſern 1—2 Tage, worauf 
das Bier zum Verkauf abzugeben ift. Die Käufer füllen e8 dann im ber 
Regel fogleich auf Flaſchen, in melden es nach dem Verkorken bald ftarf 
mouffirt, aber nicht ganz hell wird, weil e8 noch viele Hefe abjegt. 

Soll das Bier ganz heil bleiben, jo muß man basfelbe nach der 
erften raſchen Gährung noch 1—2 Tage auf dem Faß fiegen laſſen, 
damit fich die Hefe volltommen abfett. 

Zieht man e8 dann erft auf Flafchen, fo wird es auf biefen nach einiger 
Zeit, wenn auch in geringerem Grade als das früher gefüllte, mouſſirend. 

Die durch Obergährung gewonnenen Biere find im Allgemeinen 
weniger haltbar, als vie durch Untergährung erhaltenen, theil® wegen 
ver höheren Gährungstemperatur, die die Säurung begünftigt, theils 
wegen bed größeren Gehalts an ftiftoffhaltigen Beftanbtheilen, vie 
durch bie Unterbrehung der Gährung weniger vollftändig abgeſchieden 
wurden, als dies bei der Untergährung der Fall ift. Die Gegenwart 
des durch die leichtere Säurung ber wärmeren Würze in Auflöfung 
vorhandenen Klebers begünftigt die Zerfegung bes Altohols in Eiffig- 
fäure bei den obergährigen Bieren in weit höherem Grabe, als bei 
den untergährigen. 

Die Unterbrechung der erften ftürmifchen Gährung und die wies 
verholte Trennung von der ausgeſchiedenen Hefe erhält die obergährigen 
Biere aber fubftantiöfer und füßer, und fie werben beöhalb auch im 
Allgemeinen als nahrhafter angefehen. 

Die größere Haltbarkeit der untergährigen Biere bei einem gerin- 
geren Gehalte verfchafft diefen jevod immer allgemeinere Verbreitung. 

Weniger das Bedürfniß oder die Nothwendigleit, als unfere fozia- 
len Berhältniffe, machen die Darftellung eines weniger gehaltvollen, 
aber erfrifchenden Getränks, von dem man, ohne beraufcht zu werben, 
viel konſumiren lann, zur Aufgabe des Brauers, und die Löſung dieſer 
Aufgabe gewährt allein auch die Möglichkeit, da8 durch den Bedarf 
und die Konkurrenz entftandene Mißverhältniß zwiſchen dem Preife ver 
Materialien und dem Preife des Probufts auszugleichen. 


Unterfudung ber Biere. 


Genau genommen zählt man zu ven wefentlichen Beftanbtheilen 
des Bier nur feinen Gehalt an Alkohol und Ertraft, welches 
legtere alle die Beſtandtheile enthält, die beim Abbampfen des Biers 
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zurüchleiben und vorzugsweife aus Gummi, Zuder, dem Hopfenbitter 
und ben ftidftoffhaltigen Subftanzen beftchen. Die Kohlenfänre des 
Biers, obgleich bei ver Beurtheilung des Geſchmacks vom größten Ein- 
fluß, bilvet feinen Beſtandtheil, deſſen genauere Ermittelung von be- 
fonderem Werthe erfcheint. Soll fie dennoch beftimmt werben, fo ge 
Ihieht dies am genaueften durch Abmägen einer beliebigen Menge des 
Biers in einem Olaskolben, der mit einem Korke zu verſchließen ift, 
worin eine mit Chlorcalcium gefüllte Glasröhre ſteckt. Nach dem Ab» 
wägen be3 Ganzen wird das Bier in bem Kolben allmälig und ge» 
finde fo lange erwärmt, bis e8 nicht mehr ſchäumt. Der Gewichtöver- 
luft, den das Ganze nad) dem Erfalten zeigt, entfpricht dem Gewichte 
ber verflüchtigten Kohlenſäure over dem Gehalte des Biers an derfelben. 

Die genauere Prüfung oder Unterfuchung des Biers auf feine 
relative und abjolute Menge an Altohol und Extrakt ift in mehrfacher 
Beziehung wichtig und wünfchenswerth. Der Gefammtgehalt von Als 
fohol und Ertraft zeigt, ob ein Bier flarf over ſchwach ift, ob es aus 
mehr oder weniger und aus wie viel Malz e8 bereitet wurde. Die 
relative Menge dieſer Beftandtheile zeigt, weldhen Grab der Vergäh— 
rung es erlitten und ob e8 unter die alkoholreichen, trodenen, oder zu 
den fubftanziöfen, nahrhaften Bieren gehöre. 

Bei der Kenntniß des urfprünglichen Ertraftgehaltes der Würze, 
woraus das Bier bereitet wurde, läßt fi) durch die Unterfuchung er 
mitteln, ob das Bier fpäter einen Zufag von Waſſer etwa erhalten 
babe. 
Die Menge des Altohols findet man durch die Deftillation einer 
gewogenen Menge Bier zwar genau, und eben fo genau läßt ſich bie 
Menge des Ertraftes durch Abdampfen finden; allein beive Operatios 
nen erforbern Äuferft viel Zeit und Vorſicht, um ein zuverläfjiges Re 
fultat zu liefern, weshalb mehrere andere Methoden zur Beftimmung 
des Alkohols und Ertrafts in Anwendung gelommen find. 

Es gehört hierzu zunächft die hHallymetrifhe Bierprobe von 
Brofefjor Fuchs in Münden. 

Das Wefentliche verfelben gründet fih darauf, daß 100 Ge 
wichtötheile Waffer genau 36 Gewichtstheile chemiſch reines Kochſalz 
auflöfen, fo daß man eine Heine Menge Waſſer beftinmen fann, wenn 
man eine gewogene Menge Kochſalz bis zur völligen Sättigung bes 
Waſſers damit vermifcht, und unterſucht wie viel Kochſalz fih barin 
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gelöst hat. Hätten fi z. B. 315 Gran Kochſalz aufgelöst, fo beträgt 
die Menge des dazu erforderlichen Waflers, wenn zum Löſung von 
36 Theilen Kochſalz 100 Theile Waffer gehören, hier 875 Gran. 

Da 1 Theil Kochſalz 2,7778 Theilen Wafler entjpricht, fo findet 
man die Menge des Waflers durch Multiplikation biefer Zahl mit ver 
Menge des aufgelösten Kochſalzes. 

Wenn nun in dem Wafler ein Körper vorhanden ift, welder, 
wie bier das DBierertraft, alles Wafler dem Kochſalze überläßt, oder 
ein folher, welcher, mie ber Allohol, dem Kochſalze gegenüber nur 
ein beftimmtes Quantum Waſſer bindet; fo ift e8 Mar, daß man bie 
Menge dieſer Beftanbtheile im Biere finden kann, wenn man mittelft 
Kochſalz die Waffermenge beftimmt und diefe vom Gewichte des Biere 
abzieht. 

Mittelft des von Fuchs Fonftruirten Inftruments, Hallymeters, 
läßt ſich num die zur Sättigung einer Flüffigfeit verwendete Menge Sal; 
dadurch genau finden, daß man mit Hülfe des Iuftruments ben von einer 
gewogenen Menge Salz in dem Biere nicht gelösten Theil leicht erkennen 
fann. 

Das Inftrument befteht zu diefem Zwede aus zwei an einander ge» 
ſchmolzenen Glasröhren von verfchievener Weite, wovon bie engere, 
unten gejchlofjene, zum Meſſen der nicht gelösten Salzmenge dient. Sie 
ift zu diefem Zwede fo grabuirt, daß jebe größere Abtheilung 5 Gran 
und jede dazwifchenliegende 1 Gran gehörig präparirtes Kochſalz faßt. 
Die weitere Röhre dient zur Aufnahme des Bier, nachdem vasfelbe 
mit einer beftimmten Menge Salz bis zur völligen Sättigung vermifcht 
wurbe. Was von der gemogenen Salzmenge dann nicht zur Auflöfung 
fam, ſenkt fi im dem engeren Theile des Inftruments zu Boden, 
und kann bier, wie angegeben, gemeffen werben. Zur Ausrtittlung ber 
einzelnen mefentlihen Beftandtheile des Biers find zwei Unterfuchungen 
vorzunehmen. Durch die erfte findet man den größten Theil bes 
Waſſers nebft ver Kohlenfäure, und wie viel nach Abzug dieſes Waſſers 
von dem Biere der Weingeift, das Extrakt und die Kohlenſäure zu- 
ſammen ausmadyen, ober den Gefammtgehalt des Bierd. Durch die 
zweite Unterfuhhung, wobei zuvor, nebft der Kohlenfäure, auch ber 
Alkohol durch Abdampfen entfernt und durch Wafler wieder erſetzt 
wird, erfährt man, wie viel Ertraft allein vorhanden ift; worauf 
fi) dann durch Subtraktion des Ertralts und der Koblenfäure vom 
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vorherbeftimmten Gefammtgehalt des Bierd die Menge des vorhan⸗ 
denen Weingeiftes (Alfohol mit einer beftimmten Menge Waſſer) ergibt 
ober berechnen läßt. 

Näheres über die hallymetrifche Bierprobe findet man in Dingler's 
polgtechnifhem Journal Band 62. 

Genauere Refultate liefert vie facharometrifhe Bierprobe 
von Profeſſor Balling. Sie gründet fid) auf die Attenuationsver- 
hältniffe, welche fich bei ver Gährung der Würze durch Beobachtung 
mittelft des Sacharometers erkennen lafjen. 

Das fpezifiiche Gewicht eines durch Kochen von Kohlenfäure und 
Alkohol befreiten, durch Waſſer aber wieder ergänzten Biers läßt bie 
Menge des noch vorhandenen Ertrafts mit Hülfe einer genauen Wage 
und eines Taufendgranfläfchchens ſchnell und genau beftimmen, währen 
fid) die Menge des Alkohols aus der Differenz zwifchen dem fpezififchen 
Gewicht oder der Sackhharometeranzeige eines gelochten, durch Waſſer 
wieber ergänzten, und dem jpezififchen Gewichte eines durch Schütteln 
nur von ber Kohlenfäure befreiten Bier berechnen läßt. Die Altohol- 
menge fteht mit diefer Differenz in einem genauen Verhältniß. 

Die fackharometrifhe Bierprobe gewährt nicht nur eine ge 
naue Beftimmung der vorhandenen Alfohol- und Ertraltmenge, fie 
läßt auch den urfpränglichen Ertraktgehalt der Würze, woraus das 
Bier entjtanden, und den jeweiligen Bergährungsgrad der Würze er- 
kennen. Aus dem urfprünglichen Ertraftgehalte ver Würze kann man 
dann auch die zu dem Biere zum mindeften verbrauchte Malzmenge 
oder Schüttung berechnen, was eine fehr wichtige Koutrole des ganzen 
Brauereibetrieb® möglich macht. 

Die Probe zeigt fich, bei einiger Uebung in ber genaueren Beftim« 
mung des fpezifiichen Gewichts, ebenfo einfach als zuverläffig. Sie 
erforbert nur diefe Manipulation und kein weiteres Hülfsmatertal. 

Aus den Refultaten viefer Beftimmumgen werben alle weiteren 
Größen durch Rechnung gefunden, deren Nichtigkeit leicht zu Eontro- 
Iiren ift. Balling hat in neuerer Zeit durch tabellariihe Zufammen- 
ftellungen der Rechnungsrefultate die Vornahme jener Rechnung jaft 
ganz unnöthig gemacht. 

Ausführliche Mittheilungen und Anleitungen zur Vornahme diefer 
faccharometrifchen Bierprobe findet man in allen Schriften von Balling 
über Gährungschemie und in feinen Schriften über Vierbrauerei, 


Branntweinbremerei und Weinbereitung mehrfach in ver ausführlichften 
Weiſe wiederholt. 

In möglichfter Kürze wird eine Anleitung zur Ausführung ber 
facharometrifchen Bierprobe von Prof. Otto in feinem Lehrbuche der 
landwirthſchaftlichen Gewerbe, wie folgt, gegeben. 

Den Malzertraltgehalt ver Bierwürzen, in Gewichtsprozenten 
ausgedrückt, bei 14’ R. durch ein genaues Saccharometer oder buch 
Beftimmung bes fpezififchen Gewichts mittelft Wägung und Reduktion 
auf Sacharometer= Prozente mit Hülfe der bier beigefügten Tabelle 
ermittelt, bezeichnet Balling mit p. 

Bei der Gährung der Bierwürzen vermindert fi die Saccharo⸗ 
meterangabe, das fpezififche Gewicht, theils weil ein Antheil Malz 
ertralt aus der Flüffigfeit verſchwindet, theil® weil Alkohol entjteht, 
eine Flüſſigkeit, deren fpezififches Gewicht geringer ift als das bes 
Waſſers. Diefe Verminderung bes fpezifiihen Gewichts, die Atte— 
nuation, läßt fich natürlich in dem Maße, als fie bei der Gährung 
Statt findet, durch das Sackharometer ober durch Wägung erfermen 
und beftimmen. Man muß zu biefer Beftimmung die gährende ober 
gegohrene Würze fchnell filtriven, durch Schütteln in einer Flaſche die 
Kohlenfäure daraus möglichft vollftändig austreiben und nun bei 14° R. 
entweder mit dem Saccharometer felbft oder durch Wägung auf ihre 
Saccharometerangabe prüfen. Dieſe Sackharometeranzeige des ent 
fohlenfäuerten Bier wird mit m bezeichnet. Sie entipricht feinem 
wirflihen Gehalte, jondern ift blos Anzeige einer beftimmten Did- 
tigkeit, 

Zieht man von dem Malzertraftgehalt ver Würze, in Saccharo— 
meterprogenten ausgebrüdt (p), die Sackharometeranzeige des entloh: 
lenfäuerten Bier (m) ab, fo ergibt die Differenz p—ım die ſchein⸗ 
bare Attenuation, ausgedrückt in einer gewiſſen Zahl Saccharo— 
meterprozenten. Je mehr die Gährung vorgefchritten, deſto mehr 
Ertraft ift zerfegt, deſto mehr Alkohol ift gebilvet, deſto Feiner wird 
die Sacharometeranzeige und befto größer bie ſcheinbare Attenuation 
p — m. Der Alkoholgehalt der Biere fteht daher mit der durch bie 
Gährung erfolgten fcheinbaren Attenuation der Würze in geradem 
Berhältniffe. Es läßt fi num ein Falter = a benfen unb fein 
Zahlenwerth beftimmen, der, wenn man ihn mit ber fcheinbaren 
Attenuation, ansgebrüdt in einer Anzahl Sacharometerprozenten, 
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multiplizirt, den Altoholgehalt des Bieres = A, in Gewichtöprogenten 
als Probuft gibt. 

Hiernach t A=(p— m). 

Zur Ermittlung diefes Alkoholfaktors für die ſcheinbare 
Atennation = a find von Balling zahlreiche Verſuche angeftellt 
worden und es bat ſich ergeben, daß derſelbe um fo größer wird, je 
größer die urfprüngliche Konzentration der Würze war. Für Bier- 
würzen zwildhen 6 und 30 Prozent Ertraftgehalt fteigt verjelbe von 
0,4073 bis 0,4580. Man findet ihn nach obiger Gleichung leicht, wenn 
bei Gährungsverfuchen die fcheinbare Attennation = p — m und ber 
Altoholgehalt der gegohrenen Würze in Gewichtsprozenten = A be- 
ftimmt werben; denn es ift 

A 
a = p—-m * 

Die Kenntniß des Allkoholfaktors a für die ſcheinbare Attenuation, für 
jeden urſprünglichen Prozentenertraftgehalt ver Bierwürze, ift vem Bier- 
brauer deshalb von Wichtigkeit, weil er mit Hülfe vesfelben den Pro- 
zentgehalt des Biers an Alkohol beredinen kann. Die unten Seite 464 
mitgetheilte Tabelle enthält in der zweiten Spalte dieſen Altoholfaktor 
für einen urfprünglichen Exrtraftgehalt der Würze von 6—30 Prozent. 
Eine Bierwürze von 3. B. 13 Prozent Ertraftgehalt = p vergähre 
bis zu einer Sackhharometeranzeige von 4 Prozent = m, fo ift bie 
fcheinbare Attenuation p — m = 13 — 4 = 9; und ba für biefen 
Fall nady der Tabelle der Werth von a — 0,4206, fo ift der Alfo- 
holgehalt des Biers in Gewichtsprozeaten, A — 9 X 0,4206 = 3,7854 
Prozent. Für die gegohrene Branntweinmaifche ift diefer Altoholfaktor, 
beiläufig gefagt, derfelbe, wie für die Bierwürzen, und e8 kann daher 
der Branntweinbrenner mit Hülfe desjelben ven Alkoholgehalt der ge 
gohrenen Maifche und die zu erwartende Ausbeute berechnen. 

Wenn man eine gewogene Menge der gegohrenen Bierwürze, des 
Maren Biers, einkocht um den Alkohol daraus zu verflüchtigen, den 
Rückſtand wieder mit Waſſer bis genau zum angewandten Gewichte 
des Biers verdünnt, fo erfährt man aus dem fpezififchen Gewicht biefer 
Flüſſigkeit oder durch das Sacharometer den wirklichen Ertraftgehelt 
des Biers in Prozenten, wie oben ſchon angegeben. Diefen Ertraft- 
gehalt bezeichnet Balling mit n. 

Zieht man von dem urſprünglichen Extraftgehalt der Bierwürze p 


den Ertraftgehalt des Bieres n ab, fo ergibt ſich die Differem p—n, 
die wirflihe Attenuation, in einer Anzahl Saccharometerpro⸗ 
zenten ausgedrüdt. 

Es läßt fih num ein Faktor = b denken und beſtimmen, womit 
bie wirfliche Attenuation, ausgedrüdt in Sacharometerprozenten, mul⸗ 
tiplizirt, ebenfalls ven Alkoholgehalt des Bieres = A, in Gewichte 
prozenten, ergibt; es ift demnach 





A=(p—m)b 
und daher der Alloholfaftor b für die wirflihe Attenuation 
A 
b= 
p—ın 


Auch für dieſen Alkoholfaktor find von Balling die Zahlenwerthe durch 
Berfuhe für Bierwürzen von 6—30 Prozent Ertraftgehalt ermittelt 
worben; fie fteigen von 0,4993 bis 0,5725. Die unten mitgetheilte Ta- 
belle enthält in ver dritten Spalte den Alkoholfaktor b für urfprüng- 
liche Konzentration der Würzen von 6—30 Prozent. Diefer Altohol- 
fator b ift für jeven Gährungsftand der Flüffigfeit gleich groß, wäh 
rend der Alfoholfaftor a, für die fcheinbare Attenuation, im Anfange 
der Gährung größer ift und fich erft in den fpätern Gährungsftadien 
und nad der Hauptgährung auf eine ziemlich gleiche Größe ftellt. 
Daher ift der Alkoholfaktor für die fcheinbare Attenuation zur genauen 
Beſtimmung des Alloholgehalts gährender Flüfjigfeiten in den erften 
Gährungsſtadien unbrauchbar. 

Wenn man von der fcheinbaren Attennation des Bierd = p— m 
bie wirfliche Attenuation = p — n fubtrabirt, fo erhält man bie 
Differenz beiver Attenuationen in Saccharometerprozenten; dies ift bie 
Attenuationspdifferenz; fie wird mit d bezeichnet. Es ift daher 

d=(p— m) — (p — n) over 

d=en—m, 
das heißt, man findet die Attenuationspifferenz;, wenn man von dem 
Ertraktgehalte des Biers = n die Sachharometeranzeige des frifchen 
entkohlenfänerten Biers = m fubtrahirt. Sie ift daher leicht bei jeben 
Biere zu ermitteln. Je mehr Altohol ein Bier enthält, deſto größer 
iſt die Attenuationsdifferenz. 

Es läßt ſich nun wieder ein Faktor = o denken und beſtimmen, 
welcher mit der Attenuationsdifferen; des Bierd = n — m multipliziert, 
den Alkoholgehalt vesfelben = A in Gewichtspregenten gibt. Es ift mithin 
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A=(n—m)e, | 
woraus man biefen Alloholfaftor für bie Attennationsdifferenz c fin⸗ 
det, benn 

A 

n—m 

Die möglihft genaue Beftimmung viefes Alloholfaktors ift für vie 
facharometrifhe Bierprobe von größter Wichtigkeit. Er ift nach ber 
urfprünglichen Konzentration der Würzen von 6—80 Prozenten, vor- 
züglich aber nad) tem Gährungsftande, etwas verſchieden. Allein für 
eine Bergährung derſelben bis O Prozent Sacharometeranzeige des 
Bieres wechſelt er nur von 2,2096 bis 2,2902 und wurde von 
Balling im Mittel = 2,240 angenommen. 

Mit Hülfe diefes Faltors läßt fih nun ans der Attenuationspif« 
ferenz eines Bieres, aud wenn ber Malzertraftgehalt der Würze, 
woraus das Bier gewonnen, nicht befannt ift, fein Alkoholgehalt an- 
näherungsmweife beftinmen, weil zur Auswahl ber richtigften Zah. 
lenwerthe für dieſen Faktor in jedem vorkommenden Falle der Anhalts- 
punft fehlt. 

Wird num die fcheinbare Attenuation = p — m durch die wirk⸗ 
liche Attenuation = p — n bividirt, fo erhält man, wenn bie Gäh— 
rung bereit fo weit vorgeſchritten ift, daß die Attemuationsbifferenz 
fih —= 1,000 nähert, eine Zahl als Quotient, welche für die nun 
weiter fortfchreitende Bergährung, wobei die Attemuationsbifferenz 
immer größer wird, ziemlich fonftant bleibt, vie aber nach ber 
ursprünglichen Konzentration ver Würzen etwas variiert, nämlich Meiner 
ift bei geringerem, größer bei größerem Crtraftgehalte der Würzen. 
Diefe Zahl ift der Attenuationsguotient, er wird mit q be 
zeichnet. Es iſt mithin 


= 


N, Aurel 

In 
Die möglichft genaue Beftimmung der Zahlenwerthe für die Attenua- 
tionsquotienten, je nad) der urfpränglichen Konzentration der Bier- 
würzen, begründet die genaue Prüfung der Biere auf ihre wefentlichen 
Beftandtheile mittelft des Saccharometers, mithin die Möglichkeit der 

facharometrifhen Bierprobe. 

Für die urfprüngfiche Konzentration der Würze von 6—80 Pro- 
zent Ertraktgehalt mwechfelt dieſer Ouotient von 1,226—1,250 und er 
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findet ſich für dieſe in der fünften Spalte der unten mitgetheilten Ta⸗ 
belle. Die Zahlen find Mittejahlen aus ben Refultaten der von 
Balling angeftellten Verſuche. 

Mit Hülfe des Attenuationsquotienten findet man durch Rechnung: 

1) den Alloholfaktor für die feheinbare Attenuation = a und 

2) die urfprüngliche Konzentration der Würze, woraus ein Bier 
erzeugt wurde. 

Früher wurde nämlich beftimmt: 

A=(p— m) a und 





A=(p—nb 
Dividirt man dieſe beiden Gleichungen mit einander, fo erhält man 
A_Pp—m)a 
A p—mb, 
woraus 
b _ p—m 
a p—n 
und da die leßtere Größe = q, fo ift au 
b 
454 


und daraus 


9, 
das heißt: Man erhält den Alkoholfaktor für die ſchein— 
bare Attenuation, wenn man den Faltor für die wirt 
lie Attenuation mit dem zulommenden Attennation® 
quotienten dividirt. Die fo erhaltenen Refultate ſtimmen mit 
ven durch die Erfahrung gefundenen volllommen überein. 
Aus der für die Attenuationsquotienten aufgeftellten Formel: 





—— 

q p—n 
iſt 

ng — m 

— 


In dieſer Gleichung kommen die Größen m, n und q vor. Der 
Werth von q ift aber für jeden urſprünglichen Malzertraktprozentge⸗ 
haft der Würzen von Balling beftimmt, die Werthe von m md n 
find, wie oben gelehrt, leicht zu ermitteln, und fo findet man zunächſt 


Unterfuchung ber Biere. 461 


den Malertraftgehalt, woraus das Bier bargeftellt wurde, und menn 
biefer befannt, daraus alle übrigen verlangten Größen. Um aber 
biefen Werth von p genauer berechnen zu können, ift es nothwendig, 
die Zahlenwerthe von q für jeden vorkommenden Fall der Bierprobe 
richtig auszuwählen. 

Da der Werth von q durch den Werth von p bebingt wird, fo 
muß man zunächft annäherungsweife p beftimmen, was mit Hülfe ber 
Gleichung für die Beitimmung des Altoholgehalts im Biere aus ver 
ermittelten Attenuationsbifferenz geſchehen kann. Es war nämlich: 

A=(n—m)e, 

wobei für den Alkoholfaktor c fein mittlerer Werth — 2,24 genommen 
wird. Wenn man nun den annäherungsweife ermittelten Alkoholgehalt 
2 Mal nimmt, fo erhält man ungefähr die Menge Malgertraft ver 
Würze, woraus jene Menge Alkohol mit der entwichenen Kohlenſäure 
und mit ber ausgefchiedenen Hefe entftanden ift; und abbirt man dazu 
den noch im Biere befindlichen Ertraftgehalt, fo erfährt man annähernd 
den Malzertraftgehalt der Würze in Prozenten. Hat man diefe an- 
näherungsweife Beftimmung gemacht, fo findet man in der unten 
mitgetheilten Tabelle den dieſem Ertraftgehalt zulommenven Attenun- 
tionsquotienten q, wobei man die Dezimalen unter 0,7 vernadhläffigt, 
über 0,7 für ein Ganzes rechnet. Hat man fo den wahren Werth 
für q gefunden, jo ift der Werth für p nad) ven oben bafür gege- 
benen Gleichungen 


ft diefe Beftimmung gemacht, fo findet man den Prozentgehalt des 
Bieres an abfolutem Alkohol aus der N für die wirflihe At⸗ 
tenuation 
A=(p—n)b, 

wobei der Alkoholfaftor b aus der Tabelle, dem Malzertraktgehalte 
nad, ausgewählt wird. Hat man auf dieſe Weife den Gehalt an 
Ertraft und ven Gehalt an Alkohol gefunden, fo ergibt ſich der Gehalt 
an Wafjer von felbft. 

Soll ein Bier nad) dem faccharometrifchen Verfahren unterjucht 
werben, fo ift zu ermitteln: 

1) Die Sachharometeranzeige des von ber Kohlenſäure befreiten 
Biere = m. 
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2) Die Sachharometeranzeige bes gelochten Biered = n, woraus ſich 

3) die Attenmationsbifferen = n — m ergibt. 

Angenommen, m fe = 4,250 Prozent, n = 5,550 Prozent 
gefunden, fo it n — m = 1,30 Prozent. 

Man befommt nun annäherungsweife ven Alloholgehalt aus ber 
Formel: 

A=(n—m)e, 
indem man für ven Alloholfaktor c feinen mittleren Werth 2,24 nimnıt, 
und erhält fo für biefen Yall: 
A = (5,55 — 4,25) x 2,24 
1,30 x 2,24 
2,912 Prozent. 
Der Altoholgehalt ift alfo annähernd 2,912 Prozent, Verdoppelt man 
diefe Zahl: = 5,824, fo erhält man annähernd vie Menge Mal 
ertraft aus ber Würze, aus welcher jene Menge Alfohol mit der ent- 
widelten Koblenfäure und ausgefchienenen Hefe entftanden; und ab» 
dirt man dazu ben Ertraftgehalt des Biers: 
5,824 + 5,550 = 11,374, 

fo erhält man als Summe 11,374 Prozent, ven annähernden Ertralt- 
gehalt der Würze. Für dieſen Ertraftgehalt zeigt num die Tabelle ben 
Attenuationsquotienten = 1,231, und der wahre Werth für p ift 


dann nad der Gleihung p = — 
5,550 X 1,231 — 4,250 
P = 7,951 — 1,000. 
2,58205 _ Ä 
= a 11,177, 


d. h. der wirflihe Ertraftgehalt der Würze, woraus das Bier. darge 
ftelt war, ift 11,177 Prozent. Man berechnet nun den wirklichen 
Altoholgehalt aus der Gleichung 
A=(p-—n) b, 
indem man für b den Werth nad dem Ertraftgehalt der Würze aus 
der Tabelle nimmt. 
Man bat alfo 
A = (11,177 — 5,550) X 0,5130 
—= 5,627 x 0,5130 
— 2,886 Prozent. 
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Das Bier enthält ſonach in 100 Gewichtstheilen 


Alobel . . 2 2 2020.20 2,886 

Ertraktt655650 

Waſſerr31,564 
100,000. 


Der ftattgehabte Bergährungsgrad ift 11,177 — 4,250 = 6,927 
Prozent Sacharometeranzeige, ober m — 0,619. Um aus dem 
urſprünglichen Ertraftgehalte der Würze die Menge des zu dem Bier 
verwendeten Malze8 zu finden, muß man zunächft die abfolute Ge- 
wichtsmenge von Ertraft berechnen, die in jener Würze, z. B. in 100 
Maß derfelben, enthalten ift. Nach der beigefügten Tabelle zeigt eine 
Würze von 11,117 Prozent, wie wir fie im vorhergehenden Beifpiele 
gefunden haben, ein fpezifiiches Gewicht von 1,0451. Wögen die 100 
Maß Waffer jener Würze 400 Pfund, fo würden 100 Maß jener 
Würze 400 X 1,0451 = 418,04 Pfund wiegen. Bei 11,117 Prozent 


Ertraftgehalt find in 418,08 Pfund einer folhen Würze 418,04 X11,117 


100 
= 46,47 Pfund Ertraft vorhanden. 

Wenn man num weiß, wie wiel von dem aus dem Malze zu ge- 
winnenben Ertraft in dem daraus erzeugten Biere nachweisbar wird, 
fo läßt fi) aus der nachgewiefenen Ertraftmenge auch die verwendete 
Malzmenge finden, Nach Balling liefern 100 Pfund Malz im Mittel 
60 Pfund Ertraft, wovon aber nur 51,75 Pfund in dem Biere nachweisbar 
werben, 8,25 Pfund bleiben in ven Trebern und im Hopfen, als Kühge- 
läger und Hefe zurüd. Entiprechen aber 51,75 Pfund jenes Ertraftes 
im Biere 100 Pfund des verwendeten Malzes, fo würben obige 46,47 


Pfund Ertraft einen Verbrauch von rn — 89,79 Pfund 


51,75 
Malz ergeben. — 

Einfacher als die ſaccharometriſche erfcheint die von Steinheil 
angegebene optijch -aräometrifche Bierprobe, welche ſich zunächft darauf 
gründet, daß das Licht von dem Biere, je nachdem dies mehr oder 
weniger Alkohol und Extrakt enthält, mehr oder weniger gebrochen 
ober abgelenft wird. Steinheil hat zu dieſer Unterfuhung ein eigenes 
Inſtrument konſtruirt, womit zunächft direft zu erfennen ift, wie viel 
Maß eines gewifjen Normalbiers in einem bairifchen Eimer des unter 
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ſuchten Biers enthalten ſind. Bei der anzunehmenden Richtigkeit der 
Unterſuchung verdient die Methode für ven angegebenen ſpeziellen Zweck 
mit Recht das Prädikat der Einfachheit. Näheres darüber findet man 
in dem bairiſchen Kunſt- und Gewerbeblatt 1844, S. 227, und im 
polytechniſchen Centralblatt von 1844, Bd. 2 ©. 117, auch in einer 
eigenen Schrift: Gehaltsprobe für Bier ꝛc. von C. 4. Steinbeil, 
Münden 1847, worin gezeigt wird, auf welche Weife nach biejer 
Methode außer dem Gefammtgehalt des Bierd aud bie Menge des 
Alkohols und Ertraktes zu beftimmen fei. 


Tabelle 
der Alkoholfaktoren und Attenuationsquotienten fir die Gährung ber 
Dierwürzen, von 6—30 ren Brteargeyalt lies 




















Urſprüngliche Atopotfaftoren für bie ur — 
ante — — — Werth von 
Würzen in Sac- ſcheinbare | wirkliche | Attenua- 8.5 eı 
charometer / Pro ⸗ — tions · Diffe⸗ 3 b 
| zenten. Attenuation vn | 8 Q 
| = = a = b = 6 | == q 
13 ——— — — u — — — 
| 6 0,4073 | 0,4993 | 2,2006 | 1,226 | 4,47 | 
| 7 0,4091 | 0,5020 | 2,2116 1,227 | 4,4052 
| 8 ' 0,4110 | 0,5047 | 2,2187 | 1,228 | 4,8859 | 
| 9 ' 0,4129 | 0,5074 | 2,2160 | 1,229 | 4,3668 | 
10 0,4148 0,5102 | 2,2184 | 1,230 | 4,3478 | 
| 11 0,4167 | 0,5130 | 2,2209 | 1,231 | 4,3289 | 
12 | 0,4187 | 0,5158 | 2,2234 | 1,232 | 4,3103 
13 0,4206 | 0,5187 | 2,2262 1,233 | 4,2918 
| 14 | 0,4226 | 0,5215 ı 1,284 | 4,2734 
| 15 | 0,4246 | 0,5245 | 2,2319 1,285 | 4,2553 | 
| 16 0,4267 , 0,5274 | 2,2360 | 1,236 | 4,2372 
17 0,4288 | 0,5 2,2881 1,237 | 4,219 | 
18 0,4309 0,5334 | 2,2414 | 1,238 | 4,2016 
19 0,4330 | 0, 2,2448 | 1,239 4,1840 
20 0,4351 | 0,5396 | 2,2483 | 1,240 | 4,1666 
Ä 21 0,4373 | 0,5427 | 2,2519 1,241 4,1498 
22 ı 0,4395 | 0,5458 | 2,2557 | 1,242 | 4,1322 
| 23 ı 0,4417 | 0,5490 | 2,2595 | 1,248 | 4,1152 
24 0.4439 | 0,5523 | 2.2636 | 1,244 | 4,0983 | 
| 25 0,4462 | 0,5555 | 2,2677 | 1,25 | 4,0816 
| 26 0 \ 0,5689 | 2,2719 | 1,246 , 4,0650 | 
| 27 | 0,4508 | 0,5622 | 2,2763 1,247 | 4,0485 
| 28 ' 0,4532 | 0,5656 | 2,2808 | 1,248 | 4,0322 
29 ' 0,4556 | 0,5690 | 2.2854 | 1,249 | 4,0160 
| 30 | 0,4580 | 0,5725 | 2,2902 ı 1,250. 4, 
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Tabelle 


zur Rebuftion der ſpezifiſchen Gewichte auf Sackharometer-Prozente 
Des die — —— 

| Diefem | Diefem | | Dieſem | | Diefem | 

ESvyezi \ entipre- | Eyei | entipre» Speji⸗ | entipre» Speii- ‚ entipre- | 


zi⸗ pezi⸗ 
RR en.. Mhee — 
ji 






































© ‚Anzeige in Gewicht. Anzeige in Anzeige in "* Anzeige in 
| Progenten., Prozenten. Progenten. Prozenten. 
1,0000 | 0,000 | | " | | | | 
'1.0001 | 0,025 1,0042 | 1,050 11,083 2,075 oa 3,100 
| 2| 050 43 | AB | 84 10 125 135 
| | br 4 10 BB 125 126 | 150 
| 4 10 | 6| -18 86| 150 127| 185 ı 
| 5 1% 46| 150 87 15 128 200 |! 
| aa am 15 88 200 129, 295 | 
| a 15 I 48 800 89) 225 1,0130) 30 | 
| 8| 200 40 225 1,0090 2350 ' 131) 25 
| 9 225 |1,0050| 20 | 9! 275 : 1832: 800 
‚1,0010 | 250 5 2755 92: 300 133) 325 | 
| 11 PX ya Be : >> 1 800 8983 38285 1341| 350 ı 
12 300 58 3238 984 | 3 
18 3258 54 8800 95 38375 136 100 
14| 350 55) 35 96: 400: 137) 48 
15| 375 | 56 | 400 97 Bs 188, 450 
16! 400 57 426 98 A 139 45 
i7 425, 58 40 | 99 475 1,0140 500 
is 40 ı 591 475 1,0100 2,500 : 1411| 53 
' 191 475 1,0060) 500 1011| 55 | 1442| 550 | 
1,0020, 500 | 61) 525 | 102, 550 1433| 55 
21 525 62, 550 103 575 | 144 600 
a 5 51 600 145 65 
231 5% 64 600 105 625 146 650 
a ehem 6 
| 6 | 6 1 6! 18 WO 
26 650 6 1 7 149 | 725 
27 65 68 700 109| 725 1,0150) 750 | 
28 700 69) 725 1,0110 70 | 1511 7% 
29 725 '1,0070| 750 111 75 :ı 152! 800 ı 
'1,0080| 7 1! 7755 112) 800 1583| 885 | 
ı 81 775 wa so 118 885 | 184 | 
2 800 7 8 | 14 850 | 1656| 876 
33 8258 7 8500 115 875 156 00 
54 | 75 8 116 900 157 96 | 
3 80 70 | 117, 98 158! 90 | 
36 900 77 5825 118 %0 | 1599| 95 
33 30 8 0 119! 975 1,0160! 4,000 | 
90 | 79, 975 1,0120) 3,000 | 161) 025 
391 975 1,0080. 2,000 , 121) 025 , 162 050 
1,0040 | 1,000 | 811 025 1221| 050 |; 163) 0% | 
411 085 32 00 | 18 05 | 16Al 10.) 
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| Dieiem Diejem Dieſem 
Speʒi⸗ Spezi⸗ nn Spezi⸗ ee Speji. | entipre- 
fies ; fiſhes t. Sacchar.⸗ | Sacdar.- * Sacchar.⸗ 
Gewicht in Gewi Anzeige in wich Anzeige im “Anzeige in 
Progenten. Progenten. Prozenten. 











1,0165| 4,125 1,0212] 5,300 |1,0259, 6,463 |1,0306| 7,609 
166, 150 | 213) 325 1,0260° 488 8 
1671 105 | 214 350 |" @e1l 512 | 308 687 
168 20 | 2151 305 | 262) 536 | 309 est 
1901 25 | 216 400 | 263) 560 110310) 706 

264 311) 731 


1,0170 | 250 2317| 435 
171 














177| 48 224| 600 271) 756 318 01 
178! 450 226 62 272, 780 319 | 925 
1791 475 2236| 650 273! 804 1,0320 950 
1,0180 | 500 27 65 274 828 321 95 
1831| 53 228) 700 275 853 322, 8,000 
182| 550 229 725 276. 877 323 04 
183) 575 ‚1,0230 | 750 27T MI 324 048 
184/600 2311| 75 278 95 335 03 
| 

















1 125 236 | 900 283. 048 1,0330, 1% 
1,0190 | 750 | 9 284 073 | 833 | 219 
1911| 7 238) 950 2835| 097 | 332) 244 
192! 800 2393| 95 2866| 122 | 333, 268 
193) 825 1,0240 | 6,000 287| 146 334 | 292 
194 2411| 04 288 170 3355| 816 
1955| 8% 2422| 048 2898| 195 | 8336| 34 
196 2431 073 1,0290 219 337 | 365 
1977| 95 244 097 291) 244 | 338 | 389 
198 245 12 292) 268 | 339! 418 
19| 97 246 146 2933| 292 ‚1,0340. 438 
1,0200 | 5,000 247| 170 2944| 316 | 341! 468 
025 248| 19% | 2395| 34 | 342, 488 

202! 050 249) 219 2% 365 343 | 512 
2083| 075 1,0850| 244 2977 389 344 596 
204| 100 2351| 268 28| 413 |; 8345| 560 
2065| 125 2352| 292 299 438 346 584 
206) 150 | 258 316 1,0800) 463 | 8347| 609 
207| 15 254 34 | 301 488 | 38 | 633 
208| 200 25 865 3022| 512 | 8349| 657 
2090| 225 256 | 389 3083| 536 1,0850 681 
1,0210 | 250 2357| 48 | 8304| 560 851 706 
ı 211! 27% 258) 488 | 8305| 58 | 852 78 
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— | | rin | Dieſem Ir Diefem 
Spezi⸗ entſpre⸗ Spar | en pres Spa entipre | Spgij | entipres 
SE eher. fü lokkan. Ma ee | an 
ich, Anzeige in Oewicht 9 zeige in Sewicht ‚Anzeige in Oewicht. Anzeige in 
Prozenten. —— —* enten. 
10353 8,756: ı 1,0400 9901 | 1,0447 Hi: 11 2 E 0494 re 
354 780 401 925 495 | 166 
355 804 | : 402 950 49 | 496 190 
356 828 408 975 | 1,0450 | 095 497 | 214 
357| 858 404 10,000 | - 451! . 119 | ; 498! -ı 298 
358 87T | 405 023 | 452 142 499 261 | 
359 | 901 406 047 453 166 | 1,0500 285 | 
1,0860 | 925 407 071 454 1 501 | 309 
361 950 408 095 455 214 502 333 | 
8362| 975 | 409 119 456 238 503 857 
863 ı 9,000 | 1,0410 142 | 457 261 504 381 
364 | 024 411 166 458 285 505 404 
3865| 048 |. 412! 1% 459 309 506 428 
366 | 073 413 214 1,0460 333 507 452 
367| 097 414 2 461 357 508 476 
368| 122 415 261 | 462 381 509 500 
369| 146 416 285 | :463 404 | 1,0510 523 
10370| 110 417 309 | 464 428 511 547 
3 195 418 333 465 452 512 571 
8372| 219 419 357 466 476 513 
8373| 244 |1,0420 381 467 500 614 619 





os 
A 
© 
9 
[er] 
fa 
se! 
= 
a 
— 
— 
- 
> 
on 
-1 
PN 
an 
ah 
-] 
2 





3832| A638 | 4291| 5965| 46! TI 598) 833 
3833| 488 1,0480 619 Am, q758 5241 857 
525) 881 








3%4| 512 | 1 62, A| 761 
85 | ae el 90 
386 | 560 | 4338| 690 |1,0480| 809 | 597 228 | 
337 5 4 Tl AL 8838| 5298| 982 
| 





3911| 681 a 800 4855 | 5 047 | 
3892| 706 488 8833| 4866| 9521| 538) 071, 
3933| 731 11,040) 857 | 487) 976 | 534 095 
3894| 756 41| 881 | 488! 12,000 — 119 
395 | 780 7 142 | 





396 804 | 4483| 928 1,0490| 047. 537. 166 
sa | Ma Bela of | 538 | 190 
3938| 8583 ne 96 A 0985| 589 214 
399| 877 | 446| 11,000 | 4938) 119 11,0540) 238 














| Diefem Dieſem | Dieſem | | Diefem | 
| Spegi» | entire | ang, | emtfprer Spezi⸗eunſpreSpyezi · ir 


nDde | chende 
! — Sacchar.⸗ —— Sacchar.⸗ —— Sacchar.⸗ 
Gewicht. Anzeige in * Anzeige in Anzeige in 


en : ie ‚Progenten.,  [Progenien, 


| 
1,0541 | 13,961 | 1 ‚0586 14,333 1 1,0631 15,885 |1, ‚0676 16,41 | 
ı 6542| 5 6587| 357 | 632 418 | 6771| 464 | 





——— 
‚Anzeige in 


4 
5% 
28 
5 
22 
2 


5638| 5 A Bl 6 557 
Mar el Ai 67 59 62 BL 
BB 48 593 50 | 6 557 663 60 


| | | 
545) 357 | 1,0590 428 , 635 488 ‚1,0680 | 534 | 
| 





| 
zß8 45 al 5 6 5 684 627 
1,0550 | 476 
51 560 56566 5 627 | 686 674 
62 | 597 5 | 6 67 697 
553 6547 598 619° 6438| 674 | 721 
5 Bl 5 el he Pr 7 
5551 595 j1,0600 666 | 645, 721 1,0000 767 
5566 619 660 646 7 681 7 
Be or 714 Br Tl 62 814 
5581 666 











652 | 833 | 697 930 


i 


564 gu 609 881 654 980 699 976 
565 3 10610 904 655 953 | 1,0700 ; 17,000 
566 857 611 928 656 976 701! 02 
567 881 612 952 | 657) 16,000 | 702 045 

568 904 | 613 976 658 703 067 | 
659 046 ı 704 0% 


5669| 928 | 614 15,000 

















572 14,000 | 617 070 | 662 116 , 707 158 
| 5383| 0 618 093 | 663 139 | 708 181 
| 54 047 619 116! 664 12| 7 
575. 071 | 1,0620 139 | 665 186 1,0710 227 
5761 095 | 621 162 666 209 | 711 350 
577 119 62 el 667 232 72 2 
33 1323 83 209 6 | 7213 296 
579 166 | 64 232 669 278 TI 318 
1100| 10 | 625 85 11000 Bl TI 3460 
51) 21] 626| 278 | Bl 325 TI 363 
ı 52 28 67 302 672 348 717 386 | 
688 261 628 326 638: 371 718 400 
084 285 | | a 5 70 al 
5856| 309 11,0690| 371 | 675 418 |1,0720° 454 
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Bittererde. 
(®b. U. ©. 188.) 


Schwefeljaure Bittererde (Bitterfal;). 


Als Nebenproduft kann man Bitterfalz erhalten (und erhält es 
in der That in den Struve'ſchen Mineralmafferanftalten), wenn man 
Kohlenſäure zu irgend einem Zwecke nöthig hat und aus Dolomit 
oder Magnefit mittelft Schwefelfäure entwidelt. Die Benutzung des 
Dolomits, welder aus kohlenfaurem Kalk und kohlenſaurer Magnefia 
befteht, ift weniger anzurathen, weil eine dem Salfgehalte äquivalente 
Menge Schwefeljäure verloren geht und überdies die Entfernung des 
gebildeten Gypſes Täftig ift. Der Magnefit dagegen, welcher nichts 
ift als neutrale Eohlenfaure Magnefia, liefert mit leichter Mühe Bitter- 
ſalz; doch muß er gepulvert angewendet, mit dem fünf bis fechsfachen 
Gewichte heißen Waffers angerührt und die Einwirkung der Schwefel: 
fäure überhaupt duch Wärme unterftügt werben, weil er ungemein 
dicht ift und deshalb von der Säure ſchwer zerfett wird. Das Eifen, 
welches die Löſung gewöhnlich in ziemlicher Menge enthält, kann nun 
auf zweierlei Urt entfernt werden. Eutweber verwandelt man basfelbe 
vollftändig iu Oxyd, indem man ber Pöfung unterdhlorigfaure Magneſia 
beimifcht, und fällt es dann durch wenig kohlenſaure Magnefia kochend 
aus; eder man fällt e8 ala Schwefeleifen und zwar durch Schwefel» 
baryum oder Schwefelmagnium in ver Kälte. Das erfte Verfahren 
ift vorzuziehen, weil das nad dem letzten entftehende Schwefeleifen, 
leicht beim Auswaſchen theilweife orydirt und gelöst, den Laugen von 
Neuen einen Eifengehalt ertheilen fanı. Man kann dabei fogar une 
bedenklich zur Drydation des Eifend den fäuflichen Chlorkalk benugen, 
der dann durch feinen Gehalt an baſiſchem Kalk zugleich als Fällungs— 
mittel dient; die geringe Menge von Gyps, welde hierdurch in bie 
Lauge kommt, ift durchaus unſchädlich. Unerläßlich zur vollftändigen 
Entfernung des Eifens ift aber feine Weberführung in Oryd, welche 
durd ein umterchlorigianres Salz am beften bewirkt wird. Die Laugen 
werden ſchließlich in Fupfernen Kefjeln over Pfannen, unter Zufag von 
Knochenkohle (um etwa vorhandenes Blei aus der Schwefelfäure ober 
aus den Auflöfungsgefäßen, fowie den Gyps nieverzufchlagen und bie 
Auflöfung von Kupfer aus ven Abdampffeffeln zu verhindern), zur 
Kryftallifation abgevampft. Die kochend heiße gefättigte Löſung wird 
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durch Leinwanbfilter (Spigbeutel) filtrirt und in Fäſſern aus Fichten- 
bolz kryſtalliſtren gelaſſen. Damit die Kryftalle, fo wie man fie im 
Handel wünſcht, nabelförmig werben, rührt man, ſobald die Kryftalli- 
fation beginnt, die Flüffigfeit von Zeit zu Zeit (jedoch nicht zu oft, 
weil man fonft Kryſtallmehl erhält) tüchtig durch. Die erhaltenen, 
durch Wbtropfenlaffen in fpigen Körben aus Weidengeflecht von ber 
Mutterlauge befveiten Kryftalle müſſen, auf mit Leinwand auöges 
ichlagenen Horben, nicht bei zu hoher Temperatur, am beften bei 
20—30° E., getrodnet werben, weil fie fonft den Glanz verlieren. — 
Stein. 


Blaufärben. 
Bb. II. ©. 194). 


1. Die Küpenblaufärberei. 


Ueber dieſe Art des Blaufärbens, ſowie über die verſchiedenen 
Arten der Küpen ſelbſt, iſt im II. Bd. ©. 194 ff. ausführlich ge 
ſprochen worden. Es find befonders auch die Schiwierigfeiten hervor- 
gehoben worben, welche die Führung ber wichtigften unter den legteren, 
näntlich ver Waidküpe, darbietet. Alle diefe Schwierigkeiten entjpringen 
aus ber eigenthümlichen Wirkungsweife und Zufammenfegung derfelben; 
eben darin find aber auch alle ihre Vorzüge begründet. Der in ber 
jelben fi entwidelnde Gährungsprozeß ift nämlid ein langfam und 
dauernd wirkendes Rebuftionsmittel, was eben barım zur Zeit nody 
durch Feines der gewöhnlichen vollfommen hat erfegt werben können. 
Ob freilich die bis jest im Gebrauche befindlichen Materialien bie 
zwedmäßigften feien, ift eime Frage, die noch nicht gelöst, aud 
noch nicht einmal in der wünfchenswerthen Weife zu löfen verfucht 
worben ift. Unterbeffen hat man aber vorgefchlagen, den Krapp 
durch Runkelrübenmelaſſe zu erfegen, theild weil die Anwendung ber 
legtern weniger koſtſpielig, theils die Führung der Küpe dann Leichter 
fei. Dan nimmt das Doppelte vom Gewicht des Krapps an Melaſſe; 
alles Uebrige bleibt in der bisherigen Weife. Es ift nicht zu bezweifeln, 
daß diefe Abänderung im Anfat der Küpe auch anf bie Potafchenküpe 
Anwendung finden kann. 

Die Schwierigkeiten bei ber Führung der Waidfüpe wachſen be» 
fanntlih noch, wenn es fi um eine Meine Küpe handelt, offenbar 
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darum, weil der Gährungsprozeß alsdanu weit fehwieriger in einem 
regelmäßigen Gange zu erhalten ift. Dennoch iſt der Anſatz einer 
Heinen Küpe in vielen Fällen, um nicht Material unnüg zu ver 
ſchwenden, nothwendig ober wünſchenswerth. Dies ſoll nun ſehr leicht 
ermöglicht werden können, wenn die Küpe, mit Weglaſſung des Waids 
und Krapps, nur mit Melaſſe und Kleie angeſetzt wird: auf 12 Loth 
Indig 1%, Pfund Melaſſe und fauftifche Lauge zur Löſung, hierauf 
Kleie und wenn e8 zur Abftumpfung eines Theils des ätzenden Altalı 
nöthig fein follte, Kohlenfäure, die man fo lange zuleitet, bis fidy mit 
der Küpe färben läßt. 

Bei dem hohen Preife des Indigs vepräfentirt der jährlich mit 
den abgenugten Stoffen (befonders Wolle und Seide) verloren gehende 
Antheil einen nicht unbeträchtlichen Werth. Dan hat deshalb in nenefter 
Zeit verfucht, denſelben fe viel als möglich wieder zu gewinnen. Das 
Berfahren, welches man zu dieſem Zwede einhält, befteht darin, daß 
man wollene und feidene Lumpen in verdünnte Schwefeljäure einlegt, 
welche die Faferftoffe auflöst und ben Indig ungelöst läßt. Englifche 
Schwefelfäure wird nämlich mit ihrem gleichen Gewichte Waſſer vers 
piinnt, auf 100° C. erhigt und dann die Lumpen, Hein zerfchnitten, 
eingetragen. Am zwedmäßigften wirb dies in bleiernen Gefäßen ges 
fchehen; die Menge ber Lumpen, welche aufgelöst werben fönnen, 
beträgt ungefähr ebenfoviel, als das Gewicht der angewandten Säure. 
Nachdem die Auflöfung erfolgt ift, wird mit Waſſer verbünnt, damit 
der fuspenbirte Indig fih in ber Ruhe nieverfchlagen kann; bie Flüſſig⸗ 
feit wird alsdann abgelaſſen und der Indig mit Waſſer ausgewaſchen. 
Er ſoll durch dieſe Behandlung mit einer braunen Materie vermiſcht 
ſein, welche jedoch für manche Anwendungen keinen Nachtheil bringt. 
Die abgelaſſene Säure, mit Kreide geſättigt, liefert einen mit der 
organiſchen Materie gemiſchten Gyps, welcher als Düngemittel benutzt 
werden kann. 

Das Küpenblau ift rüdfichtlich feiner Widerſtandsfähigkeit gegen 
chemiſche Einwirkungen unftreitig die echtefte Farbe, welche es gibt 
(j. Bd. I. ©. 216.), body widerfteht e8 nicht fo vollfommen, wie 
viele andere Farben, der mechaniſchen Abnutzung. Deshalb erhalten 
damit gefärbte Kleiderſtoffe, befonders an ben ber Reibung am meiflen 
ansgejetsten Nähten ber Kleivungsftüde, bald Tichte Stellen. Dies 
rührt nun offenbar davon her, daß entweber ver Farbftoff die Faſer 
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urſprünglich nicht vollftändig durchdrungen hat, oder daß er von ber: 
felben fpäter nicht mehr genügend feftgehalten wird. Weldye von dieſen 
beiden Urſachen, oder ob alle beide, wirffam find, iſt bis jegt noch 
nicht genau ermittelt. Das vollftändige Eindringen der Farbſtofflöſung 
würde jevenfall® befördert werben, wenn man bie ver Faſer adhärirende 
Luft durch Dämpfen oder Kochen vor dem Eingehen in vie Flotte 
entfernte; das feftere Haften des Farbftoffs nach dem Färben fol, 
nach Chevreul, dadurch befördert werben, daß man die gefärbten 
wollenen Tücher dämpft, ſowie dadurch, daß man fie durd ein Bad 
aus Alaun und Weinftein, oder falpeterfalzfaurem Zinnoxyd und Wein 
ftein, nimmt; eine ähnliche Wirfung follen jogar arabifches Gummi 
und mehrere Fette haben. Auf Baumwolle wird auch nach dieſer 
Behanplung das Dlau nie fo echt, als e8 auf Wolle it. Wenn man 
bei dem angeführten Dämpfen der Stoffe geipannte Dämpfe von 
2—6 Atmofphären anwendet, fo erlangt man zugleid) eine Art Schönung 
des Blaues, indem es durch Annahme eines violetten Tones lebhafter 
wird. — 


2. Die Sächſiſchblaufärberei. 

Wenn Indig mit Schwefelfäure, ſei es rauchende over engliſche, 
zuſammengerieben und in Berührung gelaſſen wird, jo verbindet ſich 
fein blauer Barbftoff mit der Schwefelfäure und es entftehen gepaarte 
Säuren, von denen zwei genauer befannt find und als Purpurſchwefel⸗ 
fäure (Phönizinſchwefelſäure) und Indigblaufhwefeljäure (Cörulinſchwe— 
felfänve) unterfchieven werden. Die Burpurfchmwefelfäure entfteht 
immer zuerft, indem zwei Atome Indigblau ein Atom Hybratwaffer 
ber Schwefelfäure verdrängen und dieſes Produkt fid) dann mit einem 
Atom Schwefelſäurehydrat vereinigt, um die genannte Doppeljäure 
zu erzeugen (2C,,H, X0,,S0, +50, #O). Bei länger bauern- 
der Berührung mit der Schwefelſäure geht die Purpurfchwefelfäure in 
die Cörulinſchwefelſäure über. Der chemiſche Borgang hierbei ift 
noch nicht klar erfannt, doc kann man ſich, geftügt auf die Zufaınmen- 
jegung des Produftes, denken, dar das eine Atom Schwefelfäure an 
ein Atom Wafferftoff des Indigblaues ein Atom Sauerftoff abgibt, 
wobei ſich Waſſer bildet, welches gleichzeitig mit dem zweiten, unveräns 
berten Atom Indigblau ſich' abſcheidet, während das newentftandene Pro> 
dukt mit einem Atom Schwefelfäurehyprat ſich zu Iudigblaufchwefelfänre 
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vereinigt (C,, #, NO, 50, + 80, #0). Diefe Zufanmenfegung 
läßt fid) allerdings auch noch in anderer Weiſe interpretiven; man 
fann nämlich den Waflerftoff des Waſſers mit dem organischen 
Atom und den Sauerftoff desfelben mit der ſupponirten fchwefligen 
Säure verbunden annehmen, wonad) eine Verbindung von einem Atom 
Indigblau mit zwei Atomen waflerfreier Schwefelfäure entftünde (C,, 
H, NO, + 2 SO,), oder endlih, man kann die fchweflige Säure 
mit ver Schwefelſäure vereinigt vorausfegen und erhält dann eine 
Berbindung von einem Atom verändertem Indigblau mit einem Atom 
Unterjchwefelfäure und einem Atom Waller (C,H, N0,+S,0, + 
HO) — Da die verfchiedenen theoretifhen Anfichten anf die technifche 
Benugung diefer Produkte feinen Einfluß äußern können, fo würbe 
es an diefer Stelle faum nöthig geweſen fein, in's Einzelne berfelben 
einzugehen, wenn nicht, wenigftens in der worangeftellten theoretifchen 
Anſchauungsweiſe, zugleich die natürlichfte Erklärung dafür läge, daß 
die Purpurfchwefelfäure fih im Anfange und überhaupt bei einer 
weniger energiichen Einwirkung der Schwefelfäure bilden müſſe, daß 
fie daher vorzugsweife entfteht wenn man englifhe Schwefelläure zur 
Auflöfung des Indigs verwendet, und in die zweite übergeht beim Er— 
wärmen, fowie bei Benugung von raudender Schwefeljäure. Die 
praktiſch⸗ mwichtigfte Verſchiedenheit beider Säuren befteht nun barin, 
daß die Purpurfchwefeljäure (ebenfo wie ihre Salze) eine violette Farbe 
befigt ımb im verdünnter Schwefelfäure unlöslich ift, während bie 
Görulinfchwefelfänre, fowie ihre Salze, blau gefärbt und in verbünnter 
Schwefelſäure löslich ift. Vollkommen übereinftimmend find aber beide 
in reinem Waſſer mit rein blauer Farbe löslich und mit der Zeug. 
fafer verbinvbar. 

Bis jest hat mıan, ans welchen Grunde läßt fich nicht nachweiſen, ſich 
zum Färben des Sächſiſchblaues nur der Görulinfchwefelfäure oder ihres 
Allaliſalzes (Judigkarmin) bedient, und e8 ift über die Anwendung Bo. IL 
©. 216 ff. ausführlich berichtet worden. In neuefter Zeit hat man aber, 
wie e8 fheint, mit gutem Erfolg auch die Purpurſchwefelſäure in Form 
ihres Natronfalzes zu benutzen verſucht. Man ftellt die Säure zu bie 
fen Behufe auf folgende Weiſe dar: ein Theil fein zerriebener Indig 
wirb mit zehn, oder nody bejfer zwanzig, Theilen fonzentrirtefter engli⸗ 
ſcher Schwefelfäure (Schwefelfänre-Monohyprat) innig gemengt und, 
bei gewöhnlicher Temperatur ober auf 40° E. erwärmt fo lange in 
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Berührung gelaffen, bis ein Tropfen der Löſung in ein Glas Waffer 
oder auf weißes Fließpapier gebracht, welches man dann in Wafler 
taucht, eine violette Färbung verurfaht. Bei biefem Zeitpunkte gieft 
man die Mifhung in die vierzig. oder fünfzigfahe Menge Waffers, 
fondert den entftandenen Niederſchlag durch Filtriren von der Flüffig- 
feit und wäfcht ihn mit verdünnter Salzfäure aus. Das Natronfalz erhält 
man buch Auflöfen ver Säure in reinem Wafjer und Sättigen mit 
Tohlenfaurem Natron. Um damit zu färben, wird es in Waſſer ge- 
löst, der Löfung freie Salzfäure zugeſetzt und in dieſem Babe Wolle 
und Geide ansgefärbt. Das erhaltene Blau fol ſchöner fein, als das 
durch Görulinfchwefelfäure erhaltene gewöhnliche Sächſiſchblau; nament- 
lich fol e8 nicht den grünlichen Ton des lettern befigen. Durch ein 
Bad von fohlenfaurem Kalt wird das reine Blau daraus entfernt und 
die Farbe ſchön violett. Durch dasfelbe Mittel fol man übrigens 
auch dem gewöhnlichen Sähfifhhlau den grünlihen Ton zu nehmen 
im Stande fein. 


3. Das Färben mit Berlinerblau (Kaliblaufärberei). 


In früherer Zeit färbte man diefes Blau ausfchließlih, wie es 
Dr. I. ©. 222 ff. angeführt ift, mittelft einer Eifenbeize und gelbem 
Blutlaugenfalz. Jetzt färbt man ein weit fehöneres Blau, das ſoge— 
nannte Bleu de France, ohne alle Eifenbeize, entweder mit gelbem 
oder auch mit rothem Blutlaugenfalz. Diefe neue Färbemethode be— 
ruht darauf, daß bie beiden genannten Salze durch Schwefelfäure zer- 
legt werden in Terrocyammalferftofffäuren, welche beim Kochen und 
gleichzeitiger Einwirkung des atmofphärifhen Sauerftoffs, unter Ab- 
ſcheidung von Cyanwafferftoff (Blaufäure), Berlinerblau bilden. Bei 
Anwendung von gelbem Blutlaugenfalz ift ver hemifche Vorgang jeden- 
fall8 folgender: ein Atom Perrocyanfalium, = Cfy K, + 3 Aq., 
liefert mit zwei Atom Schwefelſäurehydrat ein Atom Yerrocyanwafler- 
ftoff = Oſy H, und zwei Atome fchwefeljaures Kali. Beim Koden 
zerfällt die erftere Verbindung in zwei Atome Cyanwaſſerſtoff und ein 
Atom Eifencyanür = Cy Fe. Die Blaufäure entweicht und nem 
Atome des legteren nehmen drei Atome Sauerftoff auf, wodurch ein 
Atom Berlinerblau und ein Atom Eifenoryd entftehen (9 Cy Fe-+30 
— Cy, Fe, over Cfy, Fe, + Fe, 0,) Das Berlinerblau verbindet 
ſich mit der Fafer, das Eifenoryb wird von ber Schwefelfäure gelöst 
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und wahrſcheinlich durch einen Theil noch unveränderten Perrochan 
kaliums ebenfalls in Berlinerblau verwandelt. Weniger leicht ift der 
Borgang zu überfehen, welcher bei der Zerfegung bes rothen Blut: 
faugenfalzes (Ferrydeyankalium) ftattfindet. Ein Atom deſſelben, — 
Cfy, K,, wird zumächft von drei Atomen Schwefelfäurehyprat zerſetzt, 
indem brei Atome ſchwefelſaures Kali und ein Atom Ferrydeyanwaſſer⸗ 
ftoff, = Ofy, #,, gebildet werben. Letzterer zerlegt fi) beim Kochen 
unter Abfcheivung von Blaufänre am wahrfcheinlichften zuerft im 
Eifencyanid (3 CyH + Fe, Cy,), weldyes feinerfeitS wohl fofort in 
Ferrydchaneiſen (Turnbull's Blau Cfy, Fe,) und Ferrocyan zerfällt; 
denn 3 (Fe, Cy,) = Cfy, Fe, + Cfy. Welche Veränderungen aber 
das letztere erleidet, läßt fich nicht mit einiger Sicherheit angeben; 
möglid) wäre e8, daß es Eifenchanär und Cyan bildete, und in biefem 
Falle würde dann das Eifencyanür dur den Sauerftoff der Luft in 
Berlinerblau übergeführt werben, wie e8 vorhin ſchon auseinandber- 
geſetzt worben ift. 

Das praftiihe Färbeverfahren befteht darin, daß man die Zeuge, 
gewöhnlich Wollmuffeline, während mehrerer Stunden mittelft Hafpeln 
durch ein aus Blutlaugenfalz, Alaun (oder Zinnchlorid), Schwefel- 
ſäure und Waller hergeftelltes Bad, welches man nach und nad) bis 
zum Kochen erhitt, in der Art durchnimmt, daß fie abwechſelnd mit 
der Luft und mit dem Babe in Berührung kommen. Man bedient 
fi) dabei zinnerner Färbefefjel und fenkt in diefelben zwedmäßig noch 
überdies Körbe aus Weivengefleht ein, um bie Zeuge vor jeder Be— 
rührung mit den Keſſelwänden zu behüten, wodurch Flecken entftehen 
würden. ft die baue Farbe in der gewünſchten Weife zum Vorſchein 
gefommen, fo werben die Zeuge mit Pfeifenerde gewalft, um ihnen 
bie Rauhigkeit zu benehmen und fchlieglich in einem Bade aus Alaun, 
Schwefelfäure und Zinnfalz (Zinnchlorür) oder auch Zinnchlorid geſchönt. 

Die bei diefem Verfahren in reichlicher Menge frei werbenbe 
Blaufäure ift nicht bloß ein VBerluft für den Färber, fondern auch der 
Geſundheit der Arbeiter nachtheilig. Um fie zu binden, bat man daher 
vorgeſchlagen, den Färbeflüfjigfeiten von Zeit zu Zeit Eiſenchlorid zu— 
zufegen. Da die Blaufäure dieſes durchaus nicht zerſetzt, fo ift ohne 
Zweifel die Wirkung desfelben eine andere, als die vorausgefegte; 
nichtsdeſtoweniger wird der Zweck, wie mid Verſuche gelehrt haben, 
wenigſtens infoweit erreicht, als man weit größere Mengen von 
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Berlinerblau erhält und mithin größere Quantitäten von Zeug mit einer 
gleichen Menge Salz blau färben kann. — Es kommt übrigens bei 
dieſer Art zu färben noch ein anderer Umſtand in Betracht, den man 
billigerweiſe nicht unberückſichtigt laſſen ſollte. Ich meine die großen 
Mengen von Schwefelſäure, mit welcher man die Zeuge kochend und 
ſtundenlang in Berührung läßt. Es kann kaum a priori ein Zweifel 
darüber ſein, daß dadurch die Feſtigkeit der Faſer beeinträchtigt wird, 
und darum lohnte es ſich wohl der Mühe, Berfuche im Großen darüber 
anzuftellen, ob nicht durch eine minder energifch wirkende Säure bie 
Schwefelſäure zu erfegen wäre. Verſuche im Kleinen haben mir be» 
wiefen, daß wenigftens Ferrydchankalium durch Eſſig ebenfalls zer— 
fett wird, und baf mit einer Eſſig haltenden Löſung desjelben blau 
gefärbt werden kann. 


4. Das Färben mit molyboänfaurem Molybpänoryd 
(mineralifchem Indig). 


Die Molybdänfäure wird befanntlich durch reduzivende Mittel in 
molybdänfaures Molybdänoxyd verwandelt, welches eine jchöne indig— 
blaue Farbe befigt. Da nun molybbänfaures Bleioxyd (Gelbbleierz) 
in neuerer Zeit in größeren Mengen an verfchievenen Orten aufgefun- 
ben worben ift, jo ift man auf den Gedanken gekommen, die Molyboän- 
fäure in der Färberei zu verwerthen. Die Berfuche, welche man pamit 
angeftellt hat, haben auf Seide fehr befriedigende Reſultate gegeben. 
Das Blau kann nad v. Kurrer vom intenfivften Dunkelblau bis zum 
blänlichen Aſchgrau erhalten werden und iftgegen Luft und Licht ganz echt. 
Weniger gut läßt fih Baumwolle, gar nicht Leinwand, damit färben. 

Das Verfahren, welches man einfchlug, beftand im Allgemeinen 
barin, daß man die Zeuge mit einer Auflöfung von molybdänſaurem 
Natron oder molybdänſaurem Ammoniaf von verſchiedener Konzentra- 
tion beizte, dann nacheinander zuerft durch ein falzjaures, hierauf 
durch ein Bad von Zinnchlorür nahm und ſchließlich auswuſch und 
trocknete. Stein. 


Bleichkunſt. 
(8b. I. ©. 302.) 
Im D. Bande, S. 392 fi. find die verfchiedenen Bleichmittel 
und die Anfichten, welde man über den innern Vorgang bei ihrer 
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Wirkung, ſowie über die Zuſammenſetzung Einiger derſelben damals 
hatte, beſprochen worden. Die Mittel ſind auch jetzt noch die in der 
Praxis allein angewendeten, rückſichtlich der Zuſammenſetzung und der 
Wirkungsweiſe haben ſich dagegen die Anſichten in manchen Punkten 
geändert. 

Bei der Raſenbleiche (ſ. a. a. O. S. 393) wirkt der Sauerſtoff 
der atmoſphäriſchen Luft, ohne Zweifel iſt aber auch derjenige wirkſam, 
welcher durch grüne Pflanzentheile aus der im Waſſer enthaltenen 
Kohlenſäure frei gemacht wird, und was den erſtern anlangt, ſo 
läßt ſich kaum daran zweifeln, daß die Hauptrolle der allotropiſchen 
Modifikation desſelben zukommt, welche durch Schönbein's ausgezeich— 
nete Forſchungen befannt und von ihm Ozon genannt worden iſt. 

Das Ozon oder der ozoniſirte Sauerſtoff unterſcheidet ſich nämlich 
von dem gewöhnlichen dadurch, daß er einen eigenthümlichen Geruch 
befittt und chemifche Wirkungen bervorbringt, die der gewöhnliche nur 
im Entftehuugsmomente hervorzubringen im Stande ift; er befindet 
fih aljo in einem Zuftande erhöhter chemifcher Wirkfamfeit, feine 
Berwandtichaftsfraft ift gefteigert. Zu den auffallenpften feiner chemi- 
ſchen Wirkungen gehört unter Andern auch bie, daß er viele organifche 
Farbſtoffe ſchnell bleiht. Ozoniſirter Sauerftoff bilvet fidy aber bei 
der Zerlegung des Waſſers durdy den galvanifchen Strom, und ber 
gewöhnliche atmofphärifche geht in den ozonifirten über durch fehr ver- 
ſchiedene Veranlaffungen, 3. B. durch den eleftrifchen Funken (in Be— 
wegung befindliche Reibungseleftrizität); durch Berührung mit Phosphor 
fowohl im Dunkeln, als im Lichte; mit Terpentin- und Zitronendl, 
mit Aether, friſchem Leinöl, wäſſrigem Weingeift, ſchwefliger Säure, 
Platin ꝛe. im Lichte, d. h. durch ſehr viele Veranlaſſungen, von 
denen gewiß noch viel mehr uns bis jetzt unbekannt ſind. Es liegt 
darum nahe, dem Ozon eine Bedeutung im Bleichprozeſſe beizulegen 
und iſt gewiß zu wünſchen, daß dasſelbe in geeigneter Weiſe der In— 
duſtrie dienſtbar gemacht werden möchte. Bei ſeiner Erzeugung für 
induſtrielle Zwecke iſt wohl der Phosphor, obgleich beſonders dazu 
geeignet, theils wegen des Koſtenpunktes, theils wegen der Feuerge⸗ 
fährlichkeit kaum in Berückſichtigung zu ziehen; dagegen ſcheint die Auf- 
ftellung einer oder mehrerer ſtark wirkender Elektriſirmaſchinen, bie 
durch Dampffraft bewegt werben könnten, nicht unthunlich. 

Was den innern Vorgang bei der bleichenven Wirkung des 
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Sauerſtoffs betrifft, ſo muß man die Erklärung dafür in ſeiner großen 
Verwandtſchaft zum Waſſerſtoff ſuchen, wodurch er im Stande iſt, dieſen 
organiſchen Stoffen zu entziehen, dadurch aber das chemiſche Gleich— 
gewicht ſolcher Verbindungen aufzuheben und ein Zerfallen derſelben 
zu veranlaſſen. Ueber die Art ſeiner Anwendung iſt S. 393 a. a. O. 
das Nöthige angeführt. 

Das Chlor wirkt bei ver Kunſtbleiche zwar dem Sauerſtoff ana— 
log, aber ohne Zweifel mehr direkt, als in früherer Zeit vorausgefegt 
wurde. Es wirft nämlich, wie biefer, durch feine große Verwandt⸗ 
haft zum Wafferftoff; aber gerade dies berechtigt zu der Annahme, 
daß es in Berührung mit organifchen Stoffen, deren Elemente ficher- 
lic) durch eine geringere Verwandtſchaft zufammengehalten werben, ale 
die Elemente des Wafjers, jenen direkt Wafjerftoff entziehe und ein 
Zerfallen der fomplereren Atome in einfacher zufammengefette be 
wirfe. Es muß ferner aus ben in der organifchen Chemie befannten 
Fällen von Subftitutionserfcheinungen gejchloffen werben, daß hierbei, 
wenigftens im erften Stabium ber Wirkung, Chlor an die Stelle des 
verbrängten Wafferftoffs treten und chlorhaltige Probufte entftehen 
fönnen. Für die praftiiche Anwendung ergibt ſich allerdings vor 
läufig noch fein ummittelbarer Vortheil aus der veränderten theoreti» 
ſchen Betrachtung des chemiſchen Borganges, Für fie bleibt die That- 
fache von unveränderter und höchſter Bedeutung, daß die färbenden 
organifhen Materien zum Theil ganz zerftört, zum Theil in alfa 
lichen Laugen und Seifenwaſſer löslich werben, oder body wenigſtens 
ihren Zufammenhang mit dem Faſerſtoffe verlieren, fo daß fie fi 
durch mechanische Mittel davon trennen laſſen. Die Zufammenfegung 
ber bleichenden Verbindungen des Chlors, der fogenannten Bleichjalze 
(des Chlorkalks, Chlorkali’s, Chlornatrons) kann allgemein 
durch die Formel (EIOMO+ EIM) ausgedrüdt werben, worin 610 = 
unterchlorige Säure, M — Salium, Natrium ober Kalzium ift; fie 
find alfo Gemifhe von unterchlorigfauren Metalloryven mit Chlor 
metallen, die unter Umftänden aud) noch unverändertes bafifches Oxyd, 
wie der trodene Chlorkalk, oder doppelt kohlenſaures Allali, wie das 
eigentliche Eau de Javelle oder Labarraque, enthalten können. Leg 
teres ift der Fall, wenn man das Chlorfali oder Ehlornatron durch 
Einleiten von Chlor in verblinnte Löfungen ber entſprechenden kohlen⸗ 
fauren Alfalien mit der Vorſicht darftellt, daß das Chlor nicht im 
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Ueberfchnfje angewendet wird und die Pöfungen ſich nicht erwärmen. 
In den DBleichereien bereitet man ſich diefelben allerdings in der Negel 
nicht auf diefe Weile, ſondern durch Zerfegung einer Chlorkalklöſung 
mit kohlenſaurem Kali oder Natron. Oelonomiſch vortheilhaft ift es 
in biefem alle, wenn man einen Theil des werthvolleren kohlenſauren 
Salzes anfänglid durch das geringerwerthige ſchwefelſaure erfegt und 
nur zuleßt kohlenſaures hinzufügt, um bie Zerſetzung zur vollenden umd 
ben gelösten Gyps ebenfalls zu zerfegen und dadurch aus ver Löſung 
zu entfernen. Der troden targeftellte Chlorkalk enthält ftets, felbft 
wenn Chlor im Ueberſchuſſe angewandt worden war, bafifchen Kalk, 
und zwar unter biefer Borausfegung eine ganz beftinmte Menge, 
nämlich zwei Atome, fo daß feine Zufammenfegung durch (EIO CaO, 
€1 M,2Ca0 HO) ſich darftellen läßt. Der bafifche Kalk, welcher mit 
dem Chlorfalzium zu bafifhem Chlorid (Oxychlorid) verbunden ift, ift 
fogar für feine unveränberte Aufbewahrung und feine Verſendung eine 
unerläßliche Bedingung. Denn, während das reine Chlorfalzium aus 
der Luft begierig Wafler anzieht und zerfließt, bleibt die bafifche Ver» 
bindung troden, und während bie Kohlenſäure der Atmofphäre leicht 
den reinen ımterchlorigjauren Kalk bei ver Aufbewahrung zerfegen 
würbe, verbindet fie ſich beim trodenen Chlorfalf zuwörberft mit dem 
bafifchen Kalfe und greift die unterdhlorigfaure Verbindung erft dann 
merflid an, wenn jener vollfommen fohlenfauer geworben if. Das 
Feuchtwerden und ein ftarfer Gerudy des Chlorfalf8 nad) unterchlori« 
ger Säure find daher fichere Zeichen feiner beginnenden Verderbniß. 
In diefer chemifchen Beichaffenheit des trodenen Chlorkalks, verglichen 
mit dem auf nafjem Wege bereiteten, der nır aus ElO CaO, €1M 
befteht, Tiegt aber auch zugleich der Grund der größeren Wirkfamfeit 
des leßteren. Es wird daher in allen Anftalten, wo größere Mengen 
von Bleichkalk verbraucht werben, von Vortheil fein, den Bedarf fich 
durch Einleiten von Chlor in Kalkmilch zu bereiten (f. a. a. O— 
©. 396). 

Die Wirkung der Bleichlalze beruht darauf, daß die unterchlorige 
Säure verjelben in Berührung mit organifchen Stoffen in Chlor und 
Sanerftoff zerfällt, langſam fo lange fie mit Metalloryb verbunden 
ift, fchneller wenn man fie durch Schwefelfäure oder Salzſäure in 
Freiheit gefegt hatte; und fie befteht darin, daß Chlor und Sauerftoff 
in gleichem Sinne, ſowie überdies umter der gänftigften Bedingung, 
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nämlich im Entſtehungsmomente, wirken. Darin liegt zugleich die 
Erklärung dafür, daß die Bleichſalze erfahrungsmäßig kräftiger wir— 
ken, als das gasförmige Chlor. Im erſten Falle erfolgt anfänglich 
die Zerſetzung der unterchlorigen Säure ausſchließlich in Folge der 
Verwandtſchaft des Chlors und Sauerſtoffs zum Waſſerſtoff der orga- 
niſchen Materie; von dem Augenblicke an, wo hierdurch freie Salz 
ſäure fi) gebilvet hat, wird eine äquivalente Menge des Bleichſalzes 
durch diefe zerfett und dadurch, fobald aller etwa vorhandene baſiſche 
Kalt in Chlorkalzium verwandelt ift, eine äquivalente Menge unter 
chloriger Säure frei gemacht u. ſ. w.; entftcht gleichzeitig aus den 
Elementen de3 organiſchen Stoffs Koblenfäure, fo wirft auch diefe im 
ähnlicher Weiſe zerfegend auf das Bleichſalz ein. 

Die gewöhnliche Anwendung ver Bleichſalze befteht darin, daß 
man bie Stoffe in eine fehr verdünnte Auflöfung berfelben, das 
Chlorbad (a. a. O. ©. 396) einlegt und darin mehrere (bis zur 12) 
Stunden liegen läft, fie alsdann forgfältig auswäſcht und in eine fehr 
verbünnte Schwefelfäure oder Salzfäure, das Sauerbap, bringt, 
um den Kalk, auch das etwa auf die Safer nievergefchlagene Eiſenoxyd, 
volftändig zu entfernen. Chlor in Gasform wird nur im feltenen 
Fällen (zum Bleichen des Papierbrei’s), ebenfo wie die Auflöfung ded- 
jelben in Waffer, angewendet. Die Chlor» und Säurebäder werben 
öfter und überhaupt fo oft wieberholt, bis die gewänfchte Bleichung 
eingetreten ift. . 

Wenn das Bleihvermögen ver eben befprochenen wichtigſten Bleich⸗ 
mittel nicht in einem fpezififchen Verhalten zu den organifchen Farb- 
ftoffen, fondern vielmehr in der ihnen innewohnenden allgemeinen Ber- 
wandtichaft zum Waflerftoff beruht, fo ift e8 Mar, daß ihre Wirkung 
fih auf alle organifche Berbindungen erftreden muß und 
daß der Widerſtand, welchen letztere diefer Einwirfung entgegenfegen, 
une verfchieden groß und abhängig ift von der Kraft, mit welcher bie 
übrigen Elemente den Wafferftoff fefthalten. Die Pflanzenfafer gehört 
num zwar zu ben organifchen Verbindungen, welde vom Chlor und 
Sauerstoff nur ſchwierig angegriffen werben, während die thieriſche, 
ftichftoffhaltige vom Chler fo leicht zerfegt wird, daß fte nicht bamit 
gebleicht werben kann; nichts befto weniger ift aus ben bargelegten 
Berhältniffen erfichtlich, daß auch die erftere unter Umſtänden ver Zer- 
ftörung unterliegen muß. Soweit die chemiſche Erfahrung reicht, 
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beſitzt das Chlor unter den beim Bleichprozeſſe vorhandenen Bedingungen 
eine größere Verwandtſchaft zum Waſſerſtoff als ver gewöhnliche atmo- 
ſphäriſche Sauerftoff; feine Wirkung ift daher eine ſchnellere und tiefer 
eingreifende, dadurch aber im Allgemeinen die Furcht vor der Ehlor- 
bleiche gerechtfertigt. Was jedoch bei der Chlorbleiche durch die inten- 
fivere Wirkung gefhieht, das kann bei der Rafenbleiche durch die län— 
gere Dauer berfelben (wohl auch durch die mehr oder weniger große, 
zufällig in ber Atmofphäre vorhandene Menge Ozon) erfolgen; es 
darf daher feineswegs die Nafenbleihe unbedingt für gefahrlos an- 
gejehen werben. Dagegen ift e8 nothwendig, bei ver Chlorbleiche mit 
größter Vorſicht zu Werke zu gehen, und namentlich follten in allen 
Fällen nur fehr verbünnte Löfungen der Bleichſalze benutzt, deren 
langfame Wirkung aber nie dadurch gefteigert werben, daß man fic 
durch eine ftärkere Säure auf der Faſer zerfegt, wie dies bei dem 
fogenannten kontinuirlichen Bleichverfahren und aud dann der Fall 
ift, wenn man bie Stoffe aus ven Chlorbävdern, ohne fie vorher 
auszuwaſchen, in die Sauerbäber bringt. Die zwedmäßigfte Bleichmethode 
ift jedenfalls die in neuerer Zeit allgemein eingeführte gemifchte 
Bleiche, bei welcher abwechſelnd die Wirfung ber Bleichſalze und 
des atmofphärifhen Sauerftoffs in Anwendung gebracht wird. 

Neben ver oben erwähnten, in ver hemifchen Konftitution begrüne« 
beten größeren oder geringeren Wiverftandsfähigfeit organischer Ma— 
terien gegen die Einwirkung der Bleihmittel ift auch die phyſilaliſche 
Beihaffenheit, das mehr oder weniger dichte Geflige, von weſentlichem 
Einfluffe. Daher kommt es, daß diefelben färbenden Stoffe mandmal 
feihter, manchmal ſchwieriger durch die Bleiche befeitigt werben und 
daß eine zarter organifirte Pflanzenfafer ſchneller von den Bleichmitteln 
angegriffen und zerftört wird, als eine ſolche von berberer Organiſation. 
Hierin findet die lange bekannte praftifhe Regel, daß man nur gleich— 
artiges Material zur Bleiche gleichzeitig nehmen müfje, ihre Begrün- 
dmg. Aehnliche Verhältniſſe, wie beim gleichzeitigen Bleichen von 
verfchieden bleichbarem Material, find vorhanden wenn die Oberfläche 
ver Fafer ungleihförmig von Stoffen bevedt ift, bie felbft der Ein- 
wirfung des Bleichmittels wiberftehen und die Safer vor biefer Ein- 
wirkung in verſchiedenem Grabe fügen; d. h. um eine gleichmäßige 
Bleihung zu erreichen muß in einem folden alle bie Wirkung des 
Bleihmitteld fo lange dauern, daß bie leichter — Stellen 
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zerſtört werden, bis die Übrigen gebleicht erſcheinen. Daraus ergibt 
ſich die Nothwendigkeit einer vollſtändigen Reinigung der Oberfläche 
des Bleichmaterials (Waſchen, Entſchlichtung). Dieſe Berbältniffe 
wiederholen ſich ſogar bei ganz gleichartigem Material in allen den 
Fällen, wo in Folge der weiteren Verarbeitung die einzelnen Faſern 
mehr und mehr neben und über einander gelegt werden und dadurch 
fi) gegenfeitig deden. Diefe Betrachtung zeigt ganz beutlih, daß Ge- 
webe unter allen Umſtänden ſchwieriger zu bleichen find, daher mehr 
durch die Bleiche angegriffen werben müſſen, als Garne, und dieſe 
wieder fich ähnlich zur rohen Safer verhalten. Es erfcheint daher 
von der größten Wichtigkeit, daß man Mittel und Wege fuche, um 
vie rohe Safer zu bleihen und unterbeffen wenigftens, wo e8 immer 
angeht, die Garne, anftatt der Gewebe, bleicht. 

Weſentlich verfchieven von der Wirkung der bis jegt befprochenen 
Bleichmittel ift die der fchwefligen Säure (f. a. a. O. ©. 397). 
Diefe verbindet fid) in der Regel mit den färbenden Materien zu 
farblofen Verbindungen, welche an ver Stelle, wo fie ſich gebilvet haben, 
figen bleiben, weil fie entweder im Waſſer unlöslid find, oder nad 
dem gewöhnlichen Bleichverfahren mit jchwefliger Säure überhaupt 
nicht fortgefchafft werden. Da num aber die fchweflige Säure nad 
und nad) durch Sauerſtoffaufnahme ans der Luft in Schwefelfäure 
übergeht und dadurch die urſprüngliche farblofe Verbindung zerfeßt 
wird, was vielleicht zum Theil auch durch bloße Berflüchtigung ver 
Ihwefligen Säure erfolgt; fo erflärt fi daraus die Thatfache, daß 
bie mit ſchwefliger Säure gebleichten Gegenftände nad) längerer oder 
kürzerer Zeit wieder eine Färbung annehmen, Schönbein bat inbefjen 
nachgewieſen, daß in einzelnen Fällen die fchweflige Säure, indem fie 
ben Sauerftoff der Luft unter Mitwirkung des Lichtes ozonifirt, ben 
Farbſtoff wirklich zerftört, fo unter Anderm dem gelben Farbſtoff ver 
Seibe. 

Im Allgemeinen liegt aber auch in dem eigenthümlichen Verhalten 
ber ſchwefligen Säure der Grund, daß die Stoffe nicht durch diefelbe 
leiden, und daher kommt es, daß man bie leichter zerftörbaren thieri- 
ſchen Faferftoffe, wie Wolle und Seide, ohne Gefahr nur mit ſchwef⸗ 
liger Säure bleichen kann. 

Außer den eigentlichen Bleichmitteln kommen beim Bleichprozeſſe 
noch andere theild chemiſch, theils mechanisch wirkende in Anwendung, 
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deren Bedeutung und Wirkung, ſoweit dies möglich iſt, hiernach wiſ⸗ 
ſenſchaftlich beleuchtet werben ſoll. Im Allgemeinen läßt ſich feftftel- 
fen, daß fie theils die Fafer für die Wirkung der Bleichmittel vorbe- 
reiten (vorbereitende Mittel), theils dieſe weſentlich unterftügen 
follen (Hülfsmittel). 

Die vorbereitenden Mittel haben einestheils den Zwed, bie 
Faſer anfzulodern und die im Innern derfelben, fowie in ven Zwifchen- 
ränmen überhaupt vorhandene Luft zu entfernen, damit ein vollftändiges 
Eindringen und eine allfeitige Berührung der eigentlichen Bleichmittel er- 
folgen und dadurch ihre Wirkung in der fürzeften Zeit fid, vollenden kann. 
Sie beftehen in einem bloßen Einweihen in warmem Waſſer und Wa- 
chen. Anderntheils follen fie alle ver Oberfläche ver Safer anhängenden 
fremden Stoffe, die zum Theil während der Verarbeitung derſelben 
zufällig oder abſichtlich damit zufammengebradht worben find, aus dem- 
felben Grunde entfernen. Je nad der natürlichen Beichaffenheit des 
Vaferftoffs und dem Grade feiner Verarbeitung (zu Gefpinnft oder 
Gewebe) ift die Erreichung des Zwedes fchwieriger ober leichter. Bei 
den Garnen ift fie im Allgemeinen leichter als bei Geweben, theils 
weil bei jenen die Verunreinigung der Oberfläche nur zufällig und 
unbebentend ift, theils weil weniger Faſern neben und über einander 
liegen und fich gegenfeitig decken. E8 genügt daher and ein bloßes 
Einweichen in warmem Waſſer, Seifenwaffer, oder ſchwacher Lauge. 
Die Fäden der Gewebe find dagegen mit der Schlichte überzogen, bie 
ſich nicht durch bloßes Einweichen in Waffer u. ſ. w. entfernen läßt, 
da fie in den meiften Fällen ans Mehlkleifter und fett befteht, meld 
letsteres den Angriff des Waſſers abhält und felbft ſchwachen Laugen 
widerfteht. Die Gewebe müffen daher entfchlichtet werben, was auf 
zweierlei Art gefchieht. Die ältere und auch jegt noch am meiften 
gebräuchliche Art der Entſchlichtung (f. a. a. O. ©. 399) befteht 
darin, daf man durch Einweichen der Gewebe in warmem Waſſer eine 
Gährung einleitet, wobei der Kleber des Mehlkleifters als Ferment 
und die Kohlenhydrate desfelben (Amylum und Dertrin) als Gährungs« 
material dienen. Anfänglich wird dabei Kohlenfänre und Alkohol auf 
Koften der letztern gebilvet, dadurch aber ſchon der Zufammenhang 
des Schlichteiberzuges zerftört. Später geht der Alkohol in Effigfäure 
über und ohne Zweifel entfteht nebenbei auch Milchſäure, welche beide 
ven Kleber auflöfen und fo die gewünfchte Wirkung vollenden. Noch 


ABA Bleichlunſt. 


weiter hin tritt aber ein Fäulnißprozeß ein, der, wie die Erfahrung 
gelehrt hat, vie Feſtigleit der Faſer, deren Elemente in die chemiſche 
Bewegung mit bineingezogen werben, beeinträchtigt. Auf diefen Zeit- 
punft hat man daher genam zu achten, und fobald er eingetreten ift, 
den Prozeß zu unterbrehen, Sehr wahrſcheinlich tritt die Fäulniß 
des Klebers nur ein aus Mangel an Gährungsmaterial, und wenn 
dies der Fall ift, fo ließe fie fich gänzlich befeitigen dadurch, daß man 
von vornherein dem Wafler eine geringe Menge von Stärkeſyrup 
(Melafje möchte wegen bes Warbftoffes nicht anzurathen fein) bei- 
mifchte. Während es bei dieſer Art des Entfchlichtens darauf abges 
fehen ift, vie Beftandtheile des Mehlfleifterüberzugs zu zerftören, be 
abfichtigt man bei einem andern in neuerer Zeit angewenbeten Ver— 
fahren die Auflöfung des Fettes, wobei dann der Mehlfleifter zugleich 
und nebenbei aufgeweicht und binweggefpült wird. Man hat nänlid 
beobachtet, daß neutrale Fette durch Aetzkalk Leicht und ſchneller, als 
durch ätzende Allalien, verfeift werben, und focht deshalb die zu ent- 
ſchlichtenden Gewebe in Kalkmilch. Gebramnter Kalt von befter Be- 
Schaffenheit wird mit dem Dreifadhen feines Gewichtes Waſſer über: 
goffen und die nach vollftändig erfolgtem Löſchen gebilvete ſpeckige Maſſe 
mit fo viel Wafjer angerührt, daß fie einen dünnen Brei bilvet. 
Diefen läßt man durch ein enges Mefiingfieb laufen, um alle Steine 
und förnigen Theile zurüdzubalten, und vermifcht davon fo viel mit 
ber zum Bebeden ver Waare nothwendigen Menge Wafjers, daß auf je 
1000 Pfd. der legtern 30 bis 40 Pfd. trodnen Kalfes kommen. Das 
Kochen wird in gewöhnlichen Kefjeln über freiem euer oder mittelft 
Dampf in einem Uebergußapparate' vorgenommen, wobei im erftern 
Valle die Waare auf ein Gitter fo in den Kefjel eingelegt fein muß, 
daß fie nicht mit dem Boden in Berührung kommt. Es wird während 
mehrerer (8 bis 10) Stunden fortgefegt und muß dafür geforgt wer- 
den, daß die Waare ſtets von Flüſſigkeit bevedt ift, weil fie an ben 
Stellen, wo ber Kalk darauf eintrodnen Kann, mürbe wird, Die 
hierbei ſich bildende Kallſeife ift unlöslid in Waſſer und bleibt auf 
dem Gewebe figen; um fie zu entfernen, wird fie in lösliche Natron» 
feife dadurch verwandelt, daß man die Waare nun in Sobalauge 
(30 Pfund auf 1000 Pfund Waare) kocht. Der zugleich entftehende 
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kohlenſaure Kalk wird ſchließlich durch Einlegen derſelben in ein Sauer- 
bad (gewöhnlich Schwefelfäure, 1 bis 2 auf 100 Waſſer; zweckmäßiger 
gewiß Salzfäure) entfernt. Weniger paffend erfcheint eine andere Mo— 
dalität diefes Verfahrens, wonach die Waare aus der Kalkmilch in 
das Sauerbad und ſchließlich erft in die Sodalauge (oder auch Aetz— 
lauge) kommt. In diefem Falle wird nämlich die Kallſeife durch bie 
Säure zerfegt und bie frei gewordenen Fettfäuren haften ber Fafer fo 
bartnädig an, daß fie ſelbſt durch die alfalifchen Laugen nur ſchwierig 
vollftändig entfernt werben Fönnen. 

Die Hülfsmittel, deren man fi) beim Bleichen bevient, find 
1) hemifche, nämlich Seife (Schmierfeife oder harte Seife, aus Talg 
oder Del, aud Harz), weldhe am beften in Waſſer aufgelöst, als 
Seifenwaſſer angewendet wird; Tohlenfaures Kali (Potafche) oder 
Natron (Soda), oder ätzende Alfalien, gelöst in Waffer ald Lau— 
gen. Ihre Anwendung geht theil® der der Bleichmittel voraus, 
theils wechfelt fie damit ab und ihre Wirfung beruht darauf, daß fie 
Löfungsmittel wenn nicht aller, fo doch der meiften, ven Faferftoffen 
natürlich anhängenden (inkruſtirenden) harz⸗, leim- und eimeißartigen 
Materien find, von denen die Färbung der Faferftoffe ausgeht, fowie 
daß fie biefenigen, welche fie im unveränderten Zuftande nicht ane 
greifen, zu löfen befähigt werben, nachdem biefe durch die Bleichmittel 
eine chemiſche Veränderung erlitten haben. Diejenigen aber, weld)e 
auch jegt noch diefen Mitteln wiverftehen, werben 2) durch mechanifche 
Mittel, Wafhen und Walken, von der Oberfläche der Fafer abge 
rieben, nachdem durch die Hinwegnahme fo vieler andern wenigſtens 
ihr Zufammenhang mit der Bafer gelodert worden ift. Ueberbies foll, 
was nicht minder wichtig ift, durch das Waſchen aud) jeder Rüdhalt 
ſowohl an Alfalien, als an Säuren oder Beftandtheilen mandyer Bleich— 
mittel, der Fafer entzogen werben. 

Die Wirkung der chemiſchen Mittel wird durch Wärme verftärkt 
und ift urſprünglich am kräftigften bei den ätzenden Allalien, am mil 
veften bei der Seife. Man will aud bemerkt haben, daß Kali kräf— 
tiger wirfe als Natron, und ein Gemiſch beider Fräftiger als jedes ein- 
zelne. Daß die Wirkung jedes diefer Mittel im Verhältniß zur Kon 
zentration feiner Löſung fteht, ift ſelbſtverſtäudlich. Man wendet deshalb 
zunächft die Laugen warm an und verführt dabei entweder fo, daß man 
von 40° C. bei der erften Bäuche (f. a. a. O. ©. 401) beginnend 
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bei ven folgenden Bäuchoperationen die Teniperatur, zuletzt bis zum 
Kochen, fteigert, oder gerade umgefehrt von der höchſten zu den niedri- 
geren Temperaturen heruntergeht, ohne daß man Bis jegt im Stande 
wäre, fir bie eine oder andere Mobalität einen wiffenfchaftlichen Grund 
anzuführen. Die Konzentration der Laugen richtet man theild im All 
gemeinen nach der Natur der zu behandelnden Waare verfchieben ein, 
theils läßt ınan, ähnlich wie für die Temperatur, entweder eine fort» 
fhreitende Steigerung oder eine Abnahme bei den nach einander fol- 
genden Operationen eintreten. Hier ließe fih für vie fortjchreitende 
Abnahme anführen, vaß fie im richtigen Verhältniß ftehe zur anfäng- 
lich größten Menge und der allmäligen Abnahme der färbenden Stoffe, 
Wie oft die Bäüuchoperationen zu wieberholen feien, dies ift abhängig 
von der Menge der durdy fie zu entfernenden Stoffe und davon, ob 
fi) dem Eindringen der Yauge Schwierigkeiten entgegenftellen over 
nicht. 

Die ätzenden Alkalien haben ihre Benennung von ihrer Wirkung 
auf die thierifche Haut, welche fie zerfreffen (ätzen), auflöfen, Wie 
auf die Haut, wirken fie aud auf die thierifchen Faſerſtoffe, Wolle, 
Seide, die daher nicht damit behandelt werden dürfen. Wenn fie aber 
aud auf die Pflanzenfafer weniger energifch einwirken, fo greifen fie 
diefelbe dennoch, wie die Zerftörung der Holzfafer bei den Bäuchbütten 
Schon zeigt, je nach dem Grade der Konzentration, der Temperatur 
und der Dauer der Eimwirfung, mehr oder weniger an. Geringer 
ift die Wirkung der fohlenfauren Alkalien und am geringften, wohl 
ganz unſchädlich, die der Seife. 

Auch die Wirkung der mechanischen Mittel verdient eine ernfte 
Beachtung; denn auch durch fie, namentlich beim Walken, kaun ber 
Zwed mehr oder weniger vollftändig erreicht, aber auch den Stoffen 
Schaden zugefügt werben. 

Als Endglieder ver Bleichoperationen folgen zulegt das Trodnen 
und, für die weiß bleibenden Stoffe, das Appretiren. 

Das Trodnen geht um fo ſchneller von Statten, je vollftän- 
diger das nur durch die Kohäfionskraft ver Waſſertheilchen umter ein- 
ander an den Stoffen hängenbleibende Waſſer entfernt wird. früher 
geihah dies gewöhnlich durd Auswinden, wobei jedoch die Feſtigkeit 
ber Stoffe leicht in Gefahr kam, aud) ein Verziehen ver Theile ftattfand, 
was befonders bei Stoffen, weldye zum Druck oder Färben beftimmt 
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find, Nachtheile mit fi führte. Im neuerer Zeit erfegt man das 
Auswinden durch Ausprefien zwifchen Walzen oder man benußt bie 
Wirfung der Zentrifugalfraft, um die Kohäfton der Waffertheildyen zu 
überwinden. Im erften Falle läßt man die naffen Zeuge zwifchen 
zwei kupfernen Preßwaßen hindurchgehen, deren obere durch einen 
mit Gewicht verfehenen Hebel auf die untere angepreft wird. Im 
zweiten Yalle, der für Garn u. dgl. befonders anwendbar ift, bevient 
man fidh einer Mafchine, welche Zentrifugalerfiffator (Hydro- 
extracteur) genannt und in einem befondern Artikel befchrieben 
werben wird. Das Iegte Austrodnen durch Verdunſten des noch rüd- 
ftändigen Waſſers wird auf befannte Weife auf einem Bleichplane oder 
in Trodenhäufern vorgenommen (S. Bd. I. ©. 416). 

Der Zwei des Appretirens ift der, die Oberfläche der Stoffe 
(vorzugsweife der gebleichten Gewebe) zu ebnen, ihnen dadurch ein ge« 
fülligeres Anfehen und einen feinern Angriff, nebft einem gewiffen 
Grad von Steifigkeit zu geben, ſowie das Fefthaften von Schmuß und 
Unreinigfeiten während der Aufbewahrung zu vermindern. Die Uns 
ebenheiten der Oberfläche rühren hauptfächlih davon her, daß Fafer- 
enden aus der Ebene der Fäden hervorftehen, daß Knoten vorhanden 
find, oder im Gewebe ungleich die Fäden nebeneinander liegen. Se 
länger bie verfponnenen Faſern waren und je weniger beren neben ein» 
ander liegen, um fo geringer; je kürzer dagegen die Fafern und je 
vielfacher zufanmengelegt, um jo größer ift die Anzahl der Fafer- 
enden, welche dann, befonders durch die Behanblung während des 
Bleichens, fich aufrichten und einen flaumigen Ueberzug bilden. Bei 
Yeinwand tft dies, zufolge ihrer längern Faſern, im geringerem 
Grade ver Fall als bei Baunmolle, und am allerwenigften bei ven 
dünnen Fäden der feinften Battifte; daher ift aud die Behandlung 
ver leinenen und baummollenen Gewebe und wieder ber feinften Bat- 
tifte und der gewöhnlichen Leinen beim Appretiren etwas abweichend. 
Seide wird aus dem angebeuteten Grunde nur ausnahmsweife appre- 
tirt, um geringere Waare zu fteifen. 

Die Mittel, deren man ſich bevient, gehen alle darauf hinaus, 
die aufftehenden Fafern nieverzulegen und feftzuhalten (oder audy ganz 
zu entfernen, wie beim Sengen der Baummollftoffe), fowie die Un- 
gleichheiten der Fäden durch Zufammenprüden und Ausfüllung ber 
Zwifchenräume auszugleichen, wobei zugleidh in vielen Fällen ber 
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Oberfläche Glanz und ein moirirtes Anſehen ertheilt wird. Sie beſtehen 
in Ausfüllungs- oder Appreturmaſſen und in mechaniſchen 
Vorrichtungen, welche durch Druck wirken. Zu den erſteren benutzt 
man außer der reinen Weizen- (auch Kartoffel-) Stärke, Weizenſtärke 
mit Traganthſchleim; mit Gummi, Hauſenblaſe, Sago- und Tapiola⸗ 
ſchleim; mit Leim, den man zuvor durch längeres Einweichen in kaltes 
Waſſer vollkommen von färbenden Theilen befreit hat; mit weißem 
Wachs, welches fein geſchabt in die kochende Stärlemaſſe eingerührt 
wird (auf 35 Pfund Stärke 1 Pfund weißes Wachs); mit weißem 
Wachs und Talg (auf 35 Pfund Stärke 1 Pfund Wachs und 1 Pfund 
Talg); mit Gyps und Talg (Appretur & la chiffon). Letztere 
Mafje bereitet man auf folgende Weife: 25 Pfund Weizenftärfe werben 
mit 144 Pfund Flußwaſſer angerührt, 9 Pfund mit Waſſer fein ab- 
geriebener Gyps, 6 Loth Talg und 3 Loth Weinfteinfäure zugemifcht 
und gekocht. Bisweilen nimmt man aud weiße Seife zur Appretur- 
maffe (auf 10 Pfund Stärke 2 bis 3 Yoth) und an ber Stelle des 
Talgs kann in allen Fällen mit Vortheil Stearinfäure genommen 
werben. Die mechaniſchen Vorrichtungen find Mangen und Kalander, 
zu benen in neuerer Zeit die irifche Stoßkalander hinzugekommen ift, 
deſſen Beichreibung unter dem Artifel Kalander gegeben wird. Dem 
eigentlichen Zwed des Appretivens fernerliegenb und vielmehr zur Er- 
gänzung des Bleichens werben bie Stoffe überdieß beim Appretiren 
mit einem Hauche von Blau verjehen (gebläut), weldes als komple- 
mentäre Farbe des Gelb den Zwed hat, den letzten gelblichen Schimmer 
ber gebleihten Stoffe hinwegzunehmen, indem es zugleich gewöhnlich 
mit einem geringen Ueberſchuſſe an deſſen Stelle tritt. Das Blau 
befteht entweder aus Smalte, Indiglarmin (indigblaufchwefeljaures 
Kali oder Natron), Berlinerblau (in Waffer auflösliches, oder eine 
Löfung des gewöhnlichen in Kleefänre) oder Ultramarin, Indigkarmin 
und Berlinerblau eignen fid) wegen ihrer Löslichkeit, welche eine gleich 
mäßigere Bertheilung geftattet, beſſer als Smalte; Berlinerblan 
hat aber den Nachtheil, daß es nad) einiger Zeit einen unanges 
nehmen grünlichen Ton annimmt. Die Bläue wird der Stärfemaffe 
beigemifcht oder, mie bei feinen Battiften, im Seifenwaffer zertheilt 
angewendet. 

Das Spezielle über Appretiven findet fih im I. Br. ©. 416, 
426, 433, 
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1. Bleichen der leinenen Gewebe. 


Das iriſche Bleichverfahren, welches von Heeren beobachtet und 
bejchrieben worden ift, gehört zu den gemifchten und mag, ba es 
anerkannt ausgezeichnete Reſultate liefert, als Mufter dienen, mie bie 
im Borhergehenden allgemein dargelegten wiffenfhaftlihen Grundſätze 
in einem einzelnen praftiichen Falle angewendet werben. 

Entfhlihtung. Die unter Wafhhämmern ! , Stunde lang 
gewafchene Leinwand wird in einem Bottiche mit Waſſer übergoffen 
und 2 bis 3 Tage bis zum Eintritt der fauren Gährung ftehen ge— 
laffen. In einzelnen Bleichereien bringt man diefelbe auch nur auf 
Haufen und läßt fie bis zum genannten Zeitpunfte liegen, was gewiß 
feine Nachahmung verdient. 

Kohung mit Lauge. Die Laugen werben theils aus Potafche 
(gewöhnlich Berlafche; auf einzelnen Bleichereien auch Steinaſche), 
theils aus Soda, theil® aus einem Gemifche beider bereitet und das 
Alkali derfelben entweder ätend gemacht, oder aud im kohlenſauren 
Zuftande belaffen, ohne daß rüdfichtlic der Wirkung cin Unterſchied 
von den DBleihern angenommen würde, Wohl aber fcheinen Manche 
zu glauben, daß die Potafche wirffamer (um die Hälfte fogar) ſei 
als die Soda, und ziehen fie daher troß ihres höheren Preifes der 
legtern vor. 

Die Stärke der Pangen ift in allen Fällen nur fehr gering, 
richtet fich indefjen nad) der Feinheit der Leinwand, Für gröbere 
Sorten wendet man 3. B. die Potafchenlauge 1', Prozent, nahezu 
2° Baumsé, für feinere nur 1 Prozent ftarf an; doc wird keineswegs 
ängftlih mit dem Arkometer geprüft, fondern gewöhnlich nur nad) 
Maß und Gewicht gearbeitet. 

Zur Bereitung der Laugen dient gewöhnlich ein gußeiferner Kefjel 
von etwa 30 Eimern Inhalt mit einem Zapfen einige Zoll über dem 
Boden, in welchem vie Auflöfung des Alkali durch Umrühren und 
bei gewöhnlicher Temperatur in der ſechsfachen Menge Wafjers bewirkt 
und zugleich die fertige Lauge durch Stehen geflärt wird (es ift natür- 
lich die Anwendung warmen Wafferd oder die Erwärmung des Ge— 
miſches nicht ausgeſchloſſen). 


Von der fertigen konzentrirten Lauge kommt nun in den zum 


Die Beſchreibung der Waſchhämmer ſiehe im Artilel Waſchen. 


490 Bleichtunſt. 


Kochen der Leinwand beftimmten Haupthkeſſel ſoviel, daß letzterer, 
nachdem durch Zumiſchen von reinem Quellwaſſer die erforderliche Ver— 
bitunung bergeftellt und die Leinwand felbft eingelegt ift, bis nahe 
an den obern Rand gefüllt, ſowie die Leinwand felbft vollſtändig be— 
bet wird. Der Keſſel befteht aus ftarfen, nad Art der Dampffeffel 
zufammengenietetem Eifenbleh und hat die Geftalt einer abgeflachten 
Halbkugel von 10 Fuß oberem Durchmeſſer. Er ift fo tief einge: 
manert, daß der Raub etwa 3'/, Fuß Über der Sohle des Arbeits: 
lokals ftcht. Diefer Hand ift mit einer 3 Zoll breiten Nuth verfehen, 
in welcher behufs des dichten Verfchluffes durch den Dedel, ein flaches 
Hanffeil Liegt. Etwa 1'/, Fuß Über dem Boden des Keffels ift ein 
Gitter von Tannenholz eingelegt, um die Waare vor ber Berührung 
mit dem Boden des Keffels zu ſchützen; und damit eine Ueberhigung ber 
Leinwand Überhaupt nicht ftattfinde, reicht das Feuer nicht ganz bis zur 
Höhe des Gitters hinauf. Der Dedel ift ebenfalls aus ſtarkem Eifen- 
blech, iſt flady gemölbt und durch Scharnier an dem Keſſel befeſtigt, 
fo daß er mit Hülfe eines Flafchenzugs auf» und niedergeflappt werben 
kann. Er enthält zwei Segelventile von 2 Zell Durchmefjer und 
6 Pfd. Gewicht, und wird beim Verſchluß des Keſſels durch acht 
Schraubenklammern am Rande defjelben befeftigt. Um die Leinwand 
in den Keffel einzulegen, wird fie zuerft in Bündeln von je 10 bis 
12 Stüden locker zufammengebunden und biefe in ein aus Striden 
gebildetes, in ben Keſſel eingefenktes Net gelegt und Tegteres darüber 
zufammengefchlagen. Damit fie nicht in die Höhe fteige, werben nach 
der Kreisfläche des Keffels gefchnittene Bretter darüber gelegt und 
diefe durch drei eiferne Querſchienen heruntergedrückt, welche mitteljt 
eijerner, nahe unter dem Rande des Keſſels befinblicher, Krampen 
befeftigt werden. Endlich wird der Kefjel in der oben bezeichneten 
Weiſe gefhloffen und mit dem Kochen begonnen, welches unter vor- 
fichtigem Feuern in der Art 2'/, bis 3 Stunden fortgefegt wird, daß 
fi) die Sicherheitsventile nur von Zeit zu Zeit heben. Es entfpricht 
bied einem Drude von nahezu 1'/, Atmofphäre und einer Temperatur 
von 104° C. und es wird dadurch tie löfende Kraft der Pauge ver- 
ſtärkt, ſowie eine möglichft gleihmäßige Temperatur in allen Theilen 
des Keſſels erhalten. Die Erfahrung lehrt, daß die Peinwand bei 
biefer Art zu kochen nicht leidet; doch gibt es aud) Vfeichereien, bie 
in offenen Keffeln kochen und mittelft Dampf heizen. 
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Nach beendigtem Kochen wird das Feuer gelöfcht und der Dedel 
geöffnet, um bie oberen Schlingen des Netzes an das Kreuz bes fiber 
dem Kefjel hängenden Flafchenzuges anzuhaken und damit die ganze 
Yeinwand auf Einmal aus dem Keſſel herauszuheben. Die einmal 
gebrauchte Lauge wird wieder auf ihre urfprüngliche Stärke gebracht 
und zur folgenden Kochung verwendet, was bei größerer Leinwand 
ohne Nachtheil ift. 

Waſchen. Nach dem Abtropfen kommt die Peinwand unter bie 
Waſchhämmer und wird während 25 Minuten mit reinem Flußwafler 
(was bei den erften Wafchungen ohne Nachtheil genommen werben 
fan) oder Quellwaſſer gewafchen. 

Auslegen auf die Wiefe. Die gemwafchene Leinwand wird, 
une unvollleommen ausgebreitet, je nad dem Wetter oder ber Lein— 
wandforte, zwei bis drei Tage lang, ohne begoffen zu werben, auf 
die Bleichwieſe gelegt, troden gebleicht. Beim fpäteren Anslegen auf 
die Dleichwiefe wird die Leinwand mit mehr Sorgfalt ausgebreitet, 
indem man fie mittelft Heiner Pflödchen an ven vier Eden, ſowie an 
den Längenfeiten auf eigenthümliche Weife befeftigt. 

In der bier gegebenen Reihenfolge wiederholen ſich die Arbeiten 
von der erſten Kochung an, fo daß minveftens ſechs, bei gröberen 
Sorten Yeinwand fogar zwölf bis dreizehn Kochungen Statt finden. 
Die Langen werden dabei in abnehmender Stärke angewendet und bie 
Dauer des Kochens vermindert. Die fechste dauert num noch ”/, bis 
1 Stunde, alle weiteren, wenn fie vorkommen, eine halbe Stunde, 
Die Stärke der Laugen geht von 2° B. auf '/,° B. herab; doch foll 
es aud) in einigen Bleichereien gebräuchlich fein, mit ſchwächerer Lauge 
anzufangen, bis zur vierten ober fünften die Stärke zu vermehren 
und dann wieder herabzugehen, in ſolchem Falle auch zugleich mit der 
Dauer des Kochens in ähnlicher Progreflion zu verfahren. 

Ob die befchriebenen, vorbereitenden Arbeiten als beendigt anzu: 
fehen und die Behandlung mit Chlor- und Sauerbädern zu beginnen 
ift, kann nur bei langer Uebung durch das Anfehen der Stüde beur- 
theilt werden. Als Hauptmerkmal fieht man eine gewiſſe Weihe des 
Grundes an, auf welchem aber noch viele ftrohartige gelbe Fleden 
bemerkbar fein müſſen. Fehlen dieſe, jo hält man es für ein Zeichen, 
daß die Leinwand beim Kochen zu ftarf angegriffen worben iſt. Die 
Stüde, welche für reif erachtet werben, kommen in das 
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Sauerbad. Man füllt 8 Fuß lange, 5 Fuß breite und 4 Fuß 
tiefe, aus tannenen Bohlen zuſammengezinkte Käſten, oder auch runde 
Bottiche von ähnlicher Kapazität zu Dreiviertel mit reinem Waſſer 
und rührt damit */,,, fonzentrirte engliiche Schwefelfäure zuſammen. 
Die Leinwand legt man hierauf, troden und möglichft ausgebreitet, 
fo in das Bad hinein, daß fie überall von der Flüſſigkeit bevedt ift, 
und läßt fie darin 12 Stunden liegen, worauf man fie forgfältig 
eine halbe Stunde lang unter den Waſchhämmern auswäſcht. 

Einſeifen. Nach dem Waſchen wird die Leinwand mit weißer 
Seife, auf einem Tiſche liegend, einige Mal überſtrichen oder die auf 
eigenthümliche Weiſe an einander gehefteten Stücke mittelſt der Seif— 
maſchine mit Seifenwaſſer durchtränkt. 

Kochen und Auslegen. Die geſeiften Stüde werben mit 
prozentiger Lauge 1'/, bis 2 Stunden lang gekocht, gewafchen und 

zwei Tage auf den Bleichplan gelegt. 

\ Chlorbad. Nun erft folgt das Chlerbad, beftehernd aus einer 
äußerft verbünnten Löſung von Chlorkali, womit hölzerne Käften over 
Bottiche, denen für die Säurebäder ähnlich, zu ?/, angefüllt werben. 
Die Leinwand wird auch nad gleichen Kegeln in das Bad eingelegt 
und 12 Stunden darin gelaffen. Bei der großen Verdünnung greift 
dasfelbe die Fafer nicht im Geringften an, fo daß felbft ein um mehrere 
Stunden längeres Verweilen der Stüde darin ohne Gefahr ift. Nach 
dem Chlorbade folgt ein halbftündiges Waſchen und hierauf ein 
zweites Sauerbad, weldes von dem erjten nur dadurch fich unter: 
ſcheidet, daß es ſchwächer ift, ſowie wiederholtes Waſchen und 
Einſeifen. 

Digeſtion mit Seifenwaſſer. Feine Leinenſorten, welche 
nur ein einmaliges Chlorbad erhalten, werden nun zum Schluſſe zwei 
Stunden lang in ſchwachem Seifenwaſſer und B. ſtarker Lauge 
bis nahe zur Siedhitze erwärmt. Dies geſchieht in einem flachen 
eiſernen Keſſel mit hölzernem Sturz, der oben etwa 6 Fuß Durch— 
meſſer und mit dem Sturze 4 Fuß Tiefe hat; übrigens wie der Haupt: 
keſſel mit einem eingelegten Gitter verſehen ift, aber feinen Dedel hat. 

Tegtes Waſchen und Auslegen. Nah viefer Behandlung 
wird bie Leinwand nochmals gewaſchen, auf die Bleichwiele gelegt 
und dann zum legten Male gewafhen, um noch naß appretivt zu 
werben. 
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Gröbere Yeinenforten bebürfen oft eines zweiten, ja eines 
britten Chlorbades, melde in diefem Falle vor der Digeftion mit 
Seifenwaffer eingefchaltet werden und von den dazu gehörigen Ope- 
rationen in ber ſchon angeführten Folge begleitet find. Nie aber fest 
man bie Bleichoperationen jo lange fort, bis alle ftrobgelben Fleden 
verfchwunben find, ſondern unterbricht diefelben, wenn man nur noch 
bier und ba einzelne gelbe Pünktchen bemerkt, vie daher auch bei jeder 
irifchen Leinwand als Wahrzeichen und Bürgfchaft für den vorfichtig 
geleiteten Bleichprozeß gelten Fünnen. 

Aus diefer Darftellung des iriſchen Bleichverfahrens iſt erfichtlich, 
daß dasfelbe im Allgemeinen (abgefehen von der trodenen Bleiche) 
nichts Abweichendes darbietet; im Einzelnen bagegen find als nad)- 
ahmungswerth und zum Theil als eigenthümlich hervorzuheben 1) die 
forgfältigen Wafchungen, durch 2) die mehanifhen Bor- 
rihtungen worzugsweife begünftigt, welche den bei uns allgemein 
eingeführten Walfen weit vorzuziehen find; 8) die ftarfe Verdün— 
nung der Chlorbäder; 4) die Behandlung mit Seife nad 
den Sauerbädern. 

Die Appretur der irifchen Leinwand befteht gewöhnlich aus Weizen- 
ftärfe mit Smalte gebläut (auch Sago oder Tapiofa wird, jedoch fel« 
tener, verwendet), und die Vollendung wird ihr durch die Stoßka— 
lander gegeben, 

Das irifche Bleichverfahren hat auch außerhalb Irlands in neuerer 
Zeit vielfad Nachahmung gefunden. Dennoch beftehen zur Zeit nod) 
viele Verfchievenheiten, die zum Theil durch örtliche Verhältniſſe be- 
dingt, zum Theil aus Gewohnheit feftgehalten werden. Um biefelben 
anfchaulid zu machen, folgt hierneben eine tabellarifche Ueberficht meh— 
rerer, zum Theil wegen ihrer Protufte wichtiger Verfahrungsweiſen. 


II. Das Bleihen der baummollenen Gewebe und Garne. 


1) Bleichen der baummollenen Stoffe, welche weiß in den Handel 
kommen follen. 

Nach v. Kurrer werben tiefe in neuefter Zeit zuerft mit Kalk— 
mild ausgekocht. 750 Pfd. Waare werben in eine Dampflody- 
kufe oder einen Uebergußapparat geſchichtet, die aus 25 Pfd. gebranntem 
Kalk bereitete, mit der zum vollftändigen Bedecken der erftern hin- 
reichenden Waffermenge gemifchte Kalkmilch übergegoffen und damit 
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zehn Stunden gekocht; hierauf die Kalkmilch abgelaffen und durch 
kaltes Waffer gefühlt. Damit nit Sand u, dgl. mit dem Kalle auf 
die Waare kommt, muß die Kalfmild durch ein enges Gieb gegofien 
werben, und damit fie ftet® von der Flüſſigkeit bedeckt bleibt, ift es, 
wenn nicht durch direkt einftrömenden Dampf geheizt wird, nöthig, 
bie verbunftete Flüffigfeitsmenge zu ergänzen. Dieſe Behandlung leitet 
die Entſchlichtung durd Bildung von Kalkfeife ein, welche durch ein 
nun folgendes Sauerbad zerfeßt wird. In dem Sauerbabe, 
welches 2'/,° B. ftarf gemacht wird und deſſen Behandlung im Uebrigen 
die gewöhnliche ift, bleibt die Waare 6 Stunden liegen, wobei eine 
Erwärmung auf 37—88° C., wenn fie ohne große Koften durch Dampf 
bewirft werben kann, anzurathen ift. Der gebildete Gyps löst fich im 
Bade auf, die freigemadhten Fettfäuren aber bleiben auf der Oberfläche 
der Stoffe haften und werden durch ein kauſtiſch-alkaliſches Bad 
binweggeichafft. v. Kurrer bereitet die Lauge entweder aus Potafche oder 
Soda zu 10° B. und vermifcht 60 Maß à 2 Pfo. ver Kalilauge oder 
65 Maß der Natronlauge mit der zur vollftändigen Bedeckung der in 
einem Uebergußapparate eingelegten Waare nöthigen Waffermenge, wor- 
auf er während 12 Stunden anhaltend kochen läßt. Die freigeworbenen 
Vettjäuren werben hierdurch in Lösliche alfalifche Seifen verwandelt und 
zugleich bat dieſe Operation die Wirkung des gewöhnlichen Bäuchens. 

Da e8 als nothwendig angefehen wird, daß die Lauge möglichft 
jchnell zum Kocden komme, weil fonft die Waare (befonders feinere) 
leidet, fo dürfte ein Erwärmen berfelben vor dem Einlegen ber letteren 
zwedmäßig fein. 

Das Kochen mit Lauge wird fofort mit etwas ſchwächerer 
Flüffigkeit (36 Maß Kali» over 38 Maß Natronlauge auf die gleiche 
Wafjermenge) eine ebenfo lange Zeit wieverhoft und hierauf die Waare 
gut gewafchen. 

Chlorkalkbad. Dan legt die Stoffe num in ein 1° BB. ftarfes 
Chlorlallbad 4 Stunden ein, wobei man durch öfteres Umlegen oder 
Hafpeln ein Anfegen einzelner Chlorgasblafen auf der Oberfläche der 
Stüde zu verhindern bemüht fein muß, da es fich herausgeſtellt hat, 
daß an folhen Stellen fpäter Löcher entftehen. Nach dem Heraus: 
nehmen aus dem Chlorbade wird gut gewafchen und alsdann ein 
Sauerbad gegeben; hierauf 6 Stunden lang mit Lauge (22 Maß 
Kali», oder 23 Maß Natronlauge) wie oben gekocht. 
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Cin zweites Chlorfalfbad von 1Y,° B. folgt jegt, und nach 
dem Wafchen wirb in ein falzfaures Bad von 2'/,° B. während 
3 Stunden eingelegt, gut gewaſchen, getrodnet und appretirt. 

Wenig abweichend hiervon ift das Verfahren, welches man nad) 
Calvert in Lancaſhire befolgt. Die gefengte Waare wird nämlich: 
während 


Stunden Minuten 


1) in Wafler eingemeicht 

2) gewaſchen 

3) mit Kalkmilch gefocht. 

4) im Waſchrade gewafchen A 

5) in Sodalauge (60 Pfd. kalzinirte Sova 
auf 3000 Pfr. Waare) gekocht 

6) im Waſchrade gemafchen 

7) in verbinnter Echwefelfänre eingeineicht 
(1,025 ſpez. Gew., 3° B.) 

8) abtropfen gelafien und leicht gemafihen s 

9) in fehr ſchwache Chlorfalklöfung einge- 
weicht are 

10) gewafchen 

11) in Sodalauge (30 Pie, Ya, So an 
3000 Pfo. Waare) gekocht . 

12) gewafchen . 

13) in fehr verbinnte ——— — 
weicht 

14) gewaſchen 

15) in verdünnte Schwefelſaure wie kei 7, 
eingeweiht . 

16) abtropfen gelafjen und gut — 

ſodaß der ganze Prozeß in 


ber) 


10 


1 


20 
20 


; 45 St. — Mm. 
beendigt ift, wobei je 100 Pfd. Waare ungefähr 9 Pence koſten. 


Als weſentliche Abweichungen von dem v. Kurrer'ſchen ſind bei 
dieſem Verfahren anzuführen, 1) daß nach dem Kochen mit Kalkmilch 
ein Kochen mit Sodalauge folgt und darauf erſt das Säurebad ange— 
wendet wird. Hierdurch wird die Kalkfeife in eine lösliche Natron- 
feife und unlösfichen fohlenfauren Kalk verwandelt, welcher durch das 
Säurebad ſchließlich Leicht entfernt wird. Die Fettjänren finden daher 
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feine Gelegenheit ſich mit der Faſer zu verbinden, von ber fie dann 
immerhin nur ſchwer vollſtändig wieder getrennt werben können. 
2) Wird auch nach dem letzten Chlorfalfbade ein Sauerbad von 
Scwefelfäure gegeben, was aber zur vollftändigften Befeitigung alles 
Kalkes keinenfalls fo wirkſam ift, als ein falzfaures Bad. 

Zwifchen den Chlor» und Säurebädern wird in manchen Bleiche⸗ 
reien die Waare nicht erſt gewaſchen; es gibt ſogar ein Verfahren, 
„a la continue“ genannt, bei welchem bie zu einem Tuch ohne 
Ende zufammengehefteten Stüde über Hafpel abwechſelnd durd das 
Sauerbad und Chlorbad fo lange hindurch bewegt werben, bis ber 
gewünfchte Grad von Bleichung eingetreten iſt. Hierbei wirb aber 
ficherlih, wenn auch fehneller gebleiht, die Waare ſtark angegriffen 
und ift ein ſolches Verfahren darum durchaus nicht zu empfehlen. 


II. Bleiben der Wolle und ver wollenen Waaren. 


Zum Entfetten der Wolle und wollenen Waaren ift Bo. II. 
©. 428 ein gemifchtes, aus Seife und Potafche bereitetes Bad vor- 
gefchrieben worden. Auch jegt noch findet man es vortheilhaft, ein 
derartiges Bad zu bemugen, mit dem einzigen Unterſchiede, daß man 
die Potaſche durch Soda erfegt. An mandyen Orten miſcht man dem⸗ 
felben auch noch Salmiak bei, welcher offenbar den gefauften Urin 
erfegen fol, indem er ſich mit der Soda in fohlenfaures Ammoniak 
und Chlornatrium umfegt. Um das ungleiche Zufammenziehen (Ber 
filzen) der wollenen Stoffe in dem warmen Babe zu verhindern, im- 
prägnirt man biefe jetzt fehr zwedmäßig mit ber allaliſchen Seifen 
löfung mit Hülfe ver Grundir- oder Klogmafchine. Jedes Stüd 
pafjirt ein- oder mehrere Mal durch einen mit ber Löſung gefüllten 
Trog, wird, wenn ed aus demfelben herausfommt, buch zwei Walzen 
ausgebrüdt, und endlich auf hölzerne Walzen aufgerollt. Anftatt des 
alfalifchen Seifenbaves wendet ©. Senior bei Wolle, welche nicht 
mit Del getränft ift, ein erftes Bad, aus 1 bis 2 Pfo. Falz. Soda, 
180 Pfr. Waffer und 2%, bis 3%, Maß Ad 2 Pb. Reiswaſſer be 
reitet und auf 13° bis 17° R. (16° bis 21° C.) erwärmt, während 
5 bis 10 Minuten an, trodnet dann und bringt die Wolle in ein 
zweites, ebenfo warmes, aus 1 Pfd. Soda, 2%, Maß Reiswaſſer 
und 160 Pfd. Waffer bereitetes Bad, worin fie 10 Minuten bis 
/, Stunde bleibt. Das erforderliche Reiswaffer bereitet man durch 
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einſtündiges Kochen von 5 Pfd. gepulvertem Reis, 1 Pfd. Soda und 
160 Pfd. Wafler. Iſt die Wolle geölt, fo wird fie zuerft 10 Mi- 
nuten lang in 13° bi8 17° R. warme, aus 1 Pfd. gelöfchten Kalt 
und 180 Pfd. Waſſer bereitetete Kalkmilch gelegt, getrodnet und 
weiter wie bie nicht geölte behandelt. Ich zweifle, daß dieſes Ber- 
fahren dem durch lange Erfahrung erprobten, zuerft angegebenen vor- 
zuziehen fein bürfte. | 

Zum Bleihen bedient man fih, wie e8 a. a. D. ebenfalls 
angeführt ift, ber gasförmigen ober wäflrigen ſchwefligen Säure. 
Die Schwefellammer, welche zur Benugung im erften Falle genau 
bejchrieben ift, empfiehlt fi) vor den fpäter durch Perſoz befchriebenen 
immer noch durch ihre Zweckmäßigkeit und Einfachheit. Der Berluft 
an fchwefliger Säure, welcher beim Leeren der Kammer und während 
des Bleichens Statt findet, aber auch bei allen andern bis jett befannten 
Einrichtungen nicht vermieden wird, fcheint ökonomiſch bis jet noch 
zu unbebeutend zu fein, als daß er Eoftfpieligere und Fomplizirtere 
Einrichtungen, wie fie gemacht werden müßten, um ihn zır befeitigen, 
lohnen könnte. 

Dem Bleichen von Wolle und Seide ähnlich iſt das Bleichen von 
Holz und Stroh, ſowie der Waſchſchwämme. 


IV. Das Bleichen der Bücher und Kupferſtiche. 


Nach den Erfahrungen Elsner's gelingt das Bleichen dieſer Ge— 
genſtände leichter und vollſtändiger auf keine andere Weiſe, als durch 
eine Auflöſung von Chlorkalk, die man bis zur ſauren Reaktion mit 
Eſſig vermifcht hat. Stein. 


Bleiweiß. 
(8b. I. ©. 455.) 

Das Bleiweiß, im engeren Sinne, wurde früher, wie Band IL 
©. 455 bemerft, in baſiſches (Holländifches) und neutrales (Franzöfi- 
ſches) koylenſaures Bleioxyd unterfchieven. Die Zufammenfegung des 
erfteren läßt fi) purd) die Formel 200, PbO + PbO,HO ! ausprüden, 


ı Gewöhnlich find Spuren von Ehlorblei, ſchwefelſaurem Bleioxyd, Schwer 
felblei und metalliſchem Blei beigemifcht, und die befferen Bleiweißforten ent- 
haften überdieß eine abfichtliche Beimengung von effigfaurem Bleioryd, wodurch 
fie härter werben. 
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nur ausnahmsweiſe hat man bei den deshalb ausgeführten Analyſen 
Bleiweißforten gefunden, welde 3CO, PbO + PbO,HO und 5C0, 
PbO + PbO,HO waren; ebenfo ift aber aud das franzöſiſche zufam- 
mengefeßt. Der Unterſchied in den deckenden Eigenfchaften, melder 
erfahrungsmäßig zwifchen beiden Arten von Bleiweiß Statt findet, kann 
baher nicht in der chemischen Zufammenfegung, er muß vielmehr in 
einem verfchievenen phyſikaliſchen Zuftande beider beruhen. Die frühere 
Anfiht, daß das holländische amorph und darum undurchſichtig, das 
franzöfifhe dagegen kryſtalliniſch und deshalb durchſcheinend fei, mar 
mehr eine wiſſenſchaftliche Voransfegung, als das Ergebniß direfter 
Beobachtungen. Die augenfälligften Erſcheinungen laſſen e8 uns be- 
züglich des optifchen Verhaltens amorpher und Fryftallifirter Körper als 
Negel erfcheinen, daß der amorphe, wie der kryſtalliniſche Zuftand, 
wenn fie in ber reinften Form zur Ausbildung gelangen, Durchfichtig- 
feit ber Slörpertheile im Gefolge haben. Daraus hätte man ſchon 
ſchließen müſſen, daß die größere dedende Kraft des holläubifchen Blei— 
weißes nicht von einer amorphen (im ftrengften Sinne) Bejchaffenheit 
berrühren könne. Die mifroffopifche Unterfuchung läßt nun in ber 
That die Heinften Theile des holländiſchen Bleiweißes als ſphäriſche 
Körper von bedeutender Kleinheit erfennen. Eine Geftalt ift alfo vor- 
handen, und zwar eine ſolche, welche einen Zwiſchenzuſtand zwifchen 
Amorphismus und Kroftallgeftalt darſtellt. Diefelbe Form zeigen aber 
auch die Elementarförperchen des franzöfiihen Bleiweißes, und fomit 
fann die Verſchiedenheit beider Bleiweißarten auch nicht in einer ver— 
Ichiedenen morphologifchen Bildung ihren Grund haben. Es bleibt nad) 
diefem Allen kaum etwas anderes übrig, als denſelben in einer ver- 
Ichiedenen Dichtheit beider zu fuchen. 

Wie leicht und einfach nun auch die Fabrikation des franzöfifchen 
Dleiweißes, verglichen mit der des holländiſchen, it, wie unverfenn- 
bar dabei zugleich vie ökonomischen Vortheile find, jo hat dieſelbe doch 
bis jet, wegen der Abneigung der Konfumenten gegen das Produkt, 
nicht aufzulommen vermocht. 

Die Fabrikation des holländiſchen Bleiweißes wird nach zwei, 
durch die zur Erzeugung der Kohlenſäure angewendeten Mittel von 
einander abweichenden Methoden ausgeführt, wovon man die eine die 
Holländiſche, die andere die Oeſterreichiſche oder Deutſche 
nennen kann. 
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Nach der holländifhen Methode werden dünne Bleiplatten in 
Töpfe eingefegt, auf deren Boten ſich Eſſig befindet, und die Töpfe, 
{oje bevedt, mit Pferbebünger oder ausgezogener Gerberlohe umgeben. 
In den zulegt genannten Stoffen beginnt ein Zerſetzungsprozeß (Fäul- 
niß, Gährung), in Folge deffen wird Wärme frei und dadurch ber 
Eſſig in Dampf verwandelt. In früherer Zeit glaubte man num, daß 
die Effigjäure in Berührung mit dem Blei zerlegt werde, Sauerftoff . 
an das Dlei abgebe, um es in Oryd überzuführen, und zugleich bie 
Kohlenfäure Tiefere, mit der fich jenes verbindet. 

Diefe Borftellinng des Vorganges hat indeß wenig Wahrſcheinlich— 
feit für fi, aber gemichtige Gründe gegen fih, und ift daher längſt 
verlaſſen. Es umterliegt feinem Zweifel, daß die Oxydation des Bleies 
durd den Sauerftoff der Luft bemirft wird, welche von außen eins 
dringt in dem Maße, als durch die Temperaturerhöhung im Innern 
eine Puftverbünnung und ſomit eine Luftftrömung eintritt. Die Efiig- 
fäure befördert, wie jede Säure überhaupt, die Oxydbildung des Bleies 
und vereinigt fid mit dem gebilveten Oxyde; es entiteht alſo efligfau- 
res Pleioryd. Daß diefes in der Wärme leicht Eſſigſäure verliert, ift 
eine befannte Thatfache; e8 muß demgemäß nach und nad) unter den 
gegebenen Umftänden bafifch eſſigſaures Bleioxyd entftehen, welches nun, 
noch leichter als das neutrale, durch die bei der Fäulniß des Düngers 
fich entwidelnde Koblenfäure zerlegt werden kann und vollftändig zer 
legt wird. Die Verwandtſchaft des Bleioryds zur Eſſigſäure und zur 
Kohlenſäure ift nämlich nahezu gleich groß, daher fommt es, daß beibe 
ſich das Bleioxyd nur im Verhältniß ihrer chemiſchen Maſſen ftreitig 
machen und ſogar eine Auflöſung von neutralem eſſigſaurem Bleioxyd 
durch einen Strom von Kohlenſäure partiell zerſetzt werden kann, bis 
eine fo große Menge Eſſigſäure in Freiheit geſetzt und in ber Flüſſig— 
keit angehäuft ift, daß ihre chemiſche Mafje hinreiht, um ber weitern 
Zerfegung Wiverftand leiften zu können. Findet dagegen die Einwirkung 
der Kohlenfänre unter Umftänden Statt, wie die bier zu betrachtenden, 
wo die freiwerdende Eſſigſäure ſich verflüchtigt, daher ihre Maſſenwir⸗ 
kung nicht eintreten kann, ſo vermag die Kohlenſäure das eſſigſaure Blei⸗ 
oxyd vollſtändig zu zerlegen. Wie es kommt, daß hierbei nur baſiſch 
kohlenſaures Bleioxyd gebildet wird, iſt bis jetzt auf experimentellem 
Wege noch nicht vollſtändig aufgeklärt; wohl aber darf angenonmmen 
werden, daß die Wärme und Feuchtigkeit feine Bildung begünftigen. 
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Die Fabrikation nach holländiſcher Methode iſt bis heute noch in 
England, Frankreich und den meiſten Gegenden von Deutſchland vor— 
herrſchend; wir laſſen daher eine ausführlichere Beſchreibung derſelben 
folgen, wobei beſonders auch die mechaniſchen Vorrichtungen, welche 
für die Geſundheit der Arbeiter vom größten Einfluſſe find, berüd- 
fichtigt werben. 

Die erfte Arbeit ift das Gießen der Dleiplatten ; zu biefem Zwede 
wird möglichft reines Blei in eifernen Keffeln geſchmolzen und, 60 Cen— 
timeter lang, 10 Centimenter breit und einige Millimeter did, in eifer- 
nen Formen (Taf. 30, Fig. 10) gegoſſen. Jede ſolche Platte wird 
dann ihrer Fänge nad) in der Mitte durchſchnitten und jede Hälfte für 
fi) fpiralförmig aufgemunden, um in einen Topf (Fig. 11) eingeſetzt 
zu werben, welcher 20 Gentimeter body, oben 10 Gentimeter weit und 
mit drei Vorfprüngen a verfehen ift, auf welche vie Bleifpirale aufge 
fest wird, nachdem zuvor bis zu den Borjprüngen Eſſig in denſelben 
gegoffen worden ifl. Wenn man, wie dies an mandyen Drten gefchieht, 
anftatt der Platten und Spiralen fid einer Art Roft oder Gitter be 
bient, fo können die Töpfe niedriger fein, weil man die Roſte nicht 
auf Borjprüngen in ven Töpfen auffegt, jondern fie in mehrfacher Yage 
über bie Töpfe legt. : 

Der Dünger oder die Lohe, in welche die Töpfe eingefegt wer- 
ben, befindet ſich in vieredigen Räumen (Kammern, Pogen, Taf. 31, 
Fig. 1 und 2), 5 Meter lang, 4 Meter breit, 6 Meter hoch, deren 
mehrere, aus Mauerwerk aufgeführt, in Reihen nebeneinander ange 
bracht und mit einem Dache überbedt find. Ye zwei Reiben find durd) 
eine Mauer gefchievden und neben jeder Reihe läuft ein Gang C hin, 
ber wohl auch mit einer Eiſenbahn D verjehen ift. Auf den Boden 
ber Kammern wirb eine Lage von Pferdebünger, 40 Centimeter body, 
feftgeftampft, auf welche nun die erſte Schicht Töpfe (Kalzinirtöpfe) 
zu ftehen kommt. Diefe werben dann zuerjt mit Bleiplatten und hier— 
auf mit Yatten d bedeckt, welche noch mit Brettern belegt werben kön— 
nen. Darauf wird nun eine zweite Miftfchichte von 33 40 Gentime- 
ter gegeben, auf diefe eine zweite Schicht Töpfe geftellt u. f. f.; bie 
letzte, gewöhnlidy fiebente oder achte Schicht endlich aber mit einer 50 
Gentimeter hohen Schicht alten Miftes bedeckt. Um das Zutreten der 
Luft zu. erleichtern, läßt man abwechſelnd an ber einen und andern 
Seite jeder Schicht hohle Räume e, durch die, obgleich die Vorderwände 
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ber Kammern mit Brettern zugefegt werben (fiehe bei E Fig. 2), 
immer noch hinreihender Luftwechiel Statt findet. Zum Gelingen ver 
Arbeit ift eine höhere (40—50° C.) und möglichft gleihmäßige Tem- 
peratur ein Haupterforbernif. Die durch die Gährung des Miftes 
entwidelte Wärme ift fo bedeutend, daß fie in der Mitte ver Kammern 
und zu Anfang des Prozeffes bis auf 90 und 100° 0. fich erheben 
foll; in der Nähe der Wände hingegen ift fie ſtets niedriger und des— 
halb ſucht man Häufig durch doppelte Wände die Ableitung der Wärme 
nad) außen zu vermindern. 

Das Blei muß in den Kammern gemöhnlid 6 Wochen (bei An— 
wenbung von Lohe etwas länger) verweilen, und man erhält dann von 
12000 Lil. Blei (mit Einfhluß der auf die Töpfe gelegten Platten) 
10000 il. Bleiweiß und 4000 Kil. unverändertes Blei. 

Beim Herausnehmen der veränderten Bleiplatten aus den Töpfen 
werben biefelben aufgerollt, die Stüde, welche durch und durch in Dfei- 
weiß verwandelt find, ausgehalten und als Schieferweiß in ben 
Handel gebradjt; won den Stüden aber, welche im Innern noch me— 
tallifches Blei enthalten, muß das Bleiweiß mechanisch gefondert wer⸗ 
ben. Dies geſchah früher durch Abflopfen, womöglich im noch feuchten 
Zuftanbe; weil aber diefe Arbeit für die Geſundheit der Arbeiter fehr 
nachtheilig ft, jo hat man in neuerer Zeit, namentlich in Frankreich, 
Maſchinen zur Berrichtung verfelben eingeführt. Eine folhe Mafchine 
fteht im einem bejonderen Raume und ift ringsum von einem bicht 
ſchließenden hölzernen Verſchlage F umgeben. Fig. 3 (Taf. 31) ift 
ein Vertikaldurchſchnitt derfelben in ",, der wirklichen Größe. Die anf 
gerollten Bleiplatten werden durch eine in der Dede F' befindliche Deff- 
nung auf ein endlofes Ledertuch G gelegt, welches duch Rollen c ge 
führt und in der Nichtung der Pfeile bewegt wird. Das Tud führt 
viefelben zwei kannelirten Walzen II zu, zwifchen denen fie eine erfte 
Quetſchung erleiden; durch diefe hindurchgegangen, fallen fie zwifchen 
den geneigten Flächen dd hindurch auf ein zweites Walzenpaar jj, 
um nochmals gequetfcht zu werben. Die hierburh vom Blei getrenn- 
ten Bleiweißſchuppen fallen mit dem Bleie felbft in den geneigt liegen» 
den Siebzylinder K, welcher aus Drathgewebe befteht, beftändig um 
feine Achſe gebreht wird und die enbliche Sonderung bes Bleies und 
des Bleiweißes bewirkt. Das Iebtere fällt nämlich durch die Machen 
des Siebes hindurch und durch L in einen im Erdgeſchoß ftehenden 
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Wagen; das erſtere dagegen gleitet im Innern des Zylinders herab, 
fällt unten angelommen heraus und gelangt durch L' in einen andern 
Raum des Erdgeſchoſſes. Die größeren Stide werden ohne Weiteres 
wieder zufammengerollt, um von Neuem im die Töpfe eingefegt zu 
werben, die Heineren entweder zu Platten verarbeitet oder als ſolche 
mit den oben erwähnten Platten oben auf die Töpfe gelegt. Der Raum, 
in welchem ber das Bleiweiß aufnehmende Wagen fteht, ift mit dop— 
pelten Thüren gejchloffen, die erſt dann geöffnet werben, nachdem ber 
Staub fich gefegt hat. An manden Orten lift man, um das Ber- 
ftäuben überhaupt zu vermeiden, das Bleiweiß mit Wafler in Gefäße 
fallen, was aber für die Weiterbeförderung desfelben nach der Mühle 
weniger bequem ift. Wie die Bewegung der Mafchine vermittelt wirt, 
ift aus der Zeichnung (Fig. 3) jo deutlich zu erfehen, daß eine Be: 
ſchreibung überflüffig fein bürfte. 

Die vom Dlei in der Hauptfache gejonderten Bleiweißſtücke werden 
zuerft zertheilt und dann gemahlen. Die Zertheilung ift mit einer 
Bollendung der Abſonderung des Bleies, welches in Heinen Stückchen 
dem Bleiweiße gefolgt ift, verbunden und wird durch eine Mafchine 
verrichtet, welche im Vertikaldurchſchnitt durch Fig. 2 (Taf. 32), und 
zwar in ein '/, des wirflihen Maßes, dargeftellt it. Die Bleiweik- 
ſtücke werden in ben Rumpf R gejchüttet; fallen von da in den Schub B, 
deſſen hinterer Theil mittelſt eines darunter befindlichen, Durch einen 
Krummzapfen von der Achſe von C aus in hin» und hergehende Be: 
wegung gefegten Walzenpaares auf und ab bewegt wird; gelangen von 
bier in einen zweiten Rumpf Q und von da zwilchen ein Baar kanne— 
lirte Walzen C. Zwiſchen dieſen erleiden fie eine erfte Zerfleinerung 
und fallen dann auf das Sieb H, welches die Bleiweißſtückchen durch 
ſich hinburchfallen läßt, während die vorhandenen Bleiſtückchen auf ber 
geneigten Fläche G hinabgleiten. Das durchgefallene Bleiweiß paflirt 
nach einander bie drei Walzenpaare D, E und F und die drei Siebe 
I, Mund K, und fällt endlich in die Grube L. Die ganze Vorrichtumg 
ift von einem bicht fehließenden Bretterverfchlage A umgeben. 

Das Mahlen des Bleiweißes ift ein naſſes und ein trockenes. Das 
naffe Mahlen geht dem trodnen voraus und wirb in den bekannten 
Mühlen bewirkt, deren Läufer um eine vertifale Achſe auf dem Boden: 
fteine fi drehen und nebft biefem in einem hölzernen Bottiche ſich 
befinden. Der erhaltene Bleiweißteig wird zu Broten (in Fonifchen Töpfen 
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von poröſer Thonmaſſe und '/, bis %, Liter Inhalt) oder zu Kuchen 
oder Scheiben geformt und in Trodenräumen ausgetrodnet, weldye im 
Winter (auf 20—30°) erwärmt werben. Sobald ein Theil des Waf- 
ſers verbimftet, dadurch das Volumen des Teiges geringer und feine 
Veftigfeit vermehrt worden ift, werben die Brote aus den Formen 
herausgenommen und bei etwas gefteigerter Temperatur (40-—50° C.) 
völlig ausgetrodnet. Das Austrodnen muß auf die angegebene Weife 
bei fangfam fteigender Temperatur gefchehen, weil fonft die Brote 
Kiffe befommen und zerfallen. Um vie Gefahr, welche das trodene 
Mahlen für die Arbeiter mit fich bringt, zu befeitigen, wird in ber 
Babrif von Lefebvre und Comp. zu Moulins-Lille die in Fig. 1 (Taf, 32) 
im Bertifaldurchichnitt und in '/,, der wahren Größe dargeftellte Ma- 
ſchine benugt. A ift ein feftftehender Behälter von Gufeifen, ver 
innen mit Bronze gefüttert, mit fchräg laufenden und zahnförmig ge— 
ihärften Kiffeln verfehen und beftimmt ift, die Bleiweißbrote und 
Stüde aufzunehmen. In A bewegt fidy die an ver Achſe B befeftigte, 
gleichfalls geriffelte Nuß M, welche mittelft einer durch das Rad D 
ftellbaren Schraube höher oder tiefer geftellt werden fan. Die Be 
wegung der Adıfe wird durch die Scheibe G vermittelt, auf deren 
Achſe das Rad F ftedt, welches mit E im Eingriffe fteht. Das zer- 
Hleinerte Bleiweiß fällt durch den Trichter b und ven Läufer H auf 
ven Bobenftein K der eigentlichen Mühle, welde auf dem Gerüfte 
ruht und von einem fupfernen Mantel M‘ umſchloſſen ift. Läufer und 
Bopdenftein fönnen aus weißem Marntor beftehen und find, der erftere 
auf feiner Unter-, der leßtere auf feiner Oberfeite, geferbt. Auf der 
Unterfeite des Läufers find überdies drei radiale Rinnen ausgearbeitet, 
um bem gemahlenen Bleiweiß den Austritt zu erleichtern. Der Bo— 
denftein bat in der Mitte eine vieredige Höhlung, welche eine eiferne 
Büchſe L mit ſechs Abtheilungen aufnimmt, deren drei das Schmier- 
mittel, brei andere Keile von Rothguß enthalten. Jeder Keil iſt mit 
einem ©egenkeile verfehen, der durch die Stange N verftellbar ift, 
und die innern Flächen viefer Keile bilden das obere Lager des Mübhl- 
eifens J, deſſen unteres bei G’ befindlich iſt. Die Schrauben P die— 
nen, den Bodenftein in feiner Lage zu erhalten. Läufer und Mühl- 
eifen machen 276 Umprehungen in der Minute. Das in ben 
Raum c austretende Bleiweiß fällt durch zwei, biametral einan- 
der gegenüber angebrachte Nöhren O von Zink herunter im zwei 
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Beutelgeſchirre OO“ und durch dieſelben hindurch auf Wagen zum 
Weitertransport. Die Beutelgeſchirre ſind nicht durchaus nothwendig, 
weil das Bleiweiß von der Mühle bei gewiſſenhafter Beaufſichtigung 
derſelben vollfommen fein geliefert wird, fie dienen aber zur Siche— 
rung gegen die Unachtfamfeit der Arbeiter. 

Beim Berpaden wird das Dleiweiß in Broten oder Kuchen in 
Papier eingewidelt, das pulverförmige möglichft feit (mit Hülfe einer 
einfachen Prefje) zufammengepreßt, tn die Fäffer gebradjt. Ein großer 
Theil des legteren wird mit Lein- ober. Mohnöl angerieben verſendet. 
was jebenfall8 die Verfendung und Benugung am wenigften gefährlich 
macht. 

Häufig hat das holländiſche Bleiweiß durch die Einwirkung des 
bei der Fäulniß des Miftes ſich bildenden Schwefelwaſſerſtoffes einen 
gelblichen Schein, befjen üble Wirkung auf dag Auge man durch Bei- 
mifhung von Indig, für die feinften Sorten wenigftens, aufzuheben 
ſucht; auch reibt man dieſe manchmal mit arabifhen Gummi ober 
Dertrin an, oder mijcht ihmen gelösten Bleizuder bei, um fie härter 
und dichter zu machen. Daß die gewöhnlichen Sorten mit Schwerfpath 
(Gyps, Kreide) häufig, ja gewöhnlich vermifcht werben, ift bekannt. 
Diefe Beimifhung verliert den Charakter ver Lebervortheilung ver 
Käufer, fobald fie offen, der Onalität und Quantität der Beimifchung 
nad, vom Yabrifanten eingeftanden wird, Es ift daher das Verfahren 
der öfterreihifhen Fabrikanten, Das auch von ben belgischen ange 
nommen worben ift, nidyt genug aud) umferen übrigen Yandsleuten 
anzuempfehlen, darin beftehend, daß die Benennungen der verfchiedenen 
Bleiweißforten beftimmten Mengen von beigemifchtem Schwerfpath, 
der von ihnen ausfchlieglicd angewandt wird, entfpredhen; Kremjer 
weiß dagegen ein volllommen von jeder abfichtlihen Beimifhung freies 
Produft bezeichnet. Dies ift natürlich die erfte Sorte und aufer ihr 
find nod) drei andere gebräudlih, nämlid Venetianerweiß, aus 
gleichen Theilen von Eohlenfaurem Bleioxyd und Schwerfpatb; Ham 
burgermweiß, aus zwei Theilen Schwerfpath und einem Theil Tohlen- 
fauren Bleioxyd; und Holländerweiß, aus einem Theil des letz— 
teren mit drei Theilen Schwerfpath gemifdht. (S. Bd. II. des Haupt- 
werls ©. 462.) 

Bei vem foeben bejchriebenen Fabrifationsverfahren find mehrere 
Umftände Schon lange als Uebelftände erkannt, weil fie theils bie 
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Fabrikation erſchweren, theils das Produkt vertheuern und die Ge— 
ſundheit der Arbeiter gefährden. Dieſe Umſtände find in ber Haupt- 
ſache: 1) das Einjegen der Kalzinirtöpfe in Pferbemift, 2) der Berluft 
aller anfgewenbeten Efjigfäure und 3) die Nothwendigfeit ver Ablöfung 
der Dleiweißfruften vom unveränderten Metalle. Um fie einzeln ober 
insgefanmt zu befeitigen, find verfchievene Berfahrungsweifen vorge 
ſchlagen worben, welche zum Theil ſchon im II. Bande dieſes Werkes 
aufgeführt find und füglich in zwei Kategorien gebracht werben künnen: 
in folche, welche das Prinzip der holländiſchen Methode beibehalten 
haben, und in folhe, denen ein ganz verſchiedenes zu Grunde Liegt. 
Als Prinzip der holländifchen Methode ift aber die Erzeugung von 
ejligfaurem Bleioxyd unter Anwenbung metallifchen Bleies und deſſen 
Umwandlung, im feften Zuftande, in Eohlenfaures Bleioxyd zu be— 
trachten. Es gehört demnach hierher die Fabrikationsmethode, welche 
ich oben die Defterreihifche genannt habe und welche ausführlich Bo. IL. 
des Hauptwerfs, ©. 457 ff., befchrieben ift. Sie umgeht die An— 
wendung von Pferbemift, geftattet eine gleichmäßige Temperaturgebung 
und beendigt ven Prozeß jchneller, befeitigt aber ebenfowenig als alle 
übrigen auf ‚das holländifche Prinzip bafirten Methoden den Eflig- 
fänreverluft und das Abfondern des Bleiweißes vom Metall. Als 
eine Bereinfahung und Verbeſſerung dieſer Methode find vie in ſpä— 
tever Zeit vorgefchlagenen Einrichtungen zu betrachten, bei weldyen bie 
Bleiplatten nicht erft in Käften eingefegt, fondern in den Kammern 
felbft aufgehängt werden. Die wejentlichften Einrichtungen biefer 
Kammern find Bv. U. ©. 463 angeführt, die Abänderungen der 
neueren Zeit beftehen darin, daf die Erwärmung nit durch Wafler- 
dampf, fondern ven Eſſig felbft, nach Art der Warmwaſſerheizungen, 
erfolgt. Der Fußboden der Kammern befteht nämlich aus einem, wie 
ein Kühlſchiff aus ftarken Bohlen waſſerdicht konſtruirten Kaften, wel- 
cher mit Dielen überdeckt if. Die mittlere Diele ift, je nad) ber 
Länge des Raumes, mit zwei bis vier wieredigen Löchern von 4 bis 6 
Zoll im Quadrate verfehen, auf welche niebrige efjenartige Kanäle 
von Holz aufgefeit find, deren obere Deffnung dachartig bebedt ift, 
damit nicht® won dem Weberzuge der Bleiplatten hindurchfallen Fann. 
Durch den Boden des Kaftens gehen mehrere, gewöhnlich fünf, zwei 
Zoll im Lichten weite Fupferne Röhren, welche auf einem unter ben 
Kammern befinbfichen (deſtillirblaſenähnlichen) kupfernen Keſſel durch 
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Nieten und Löthung befeſtigt ſind. Während des Betriebes wird der 
Kaſten und Keſſel mit Eſſig von mittlerer Stärke bis einige Zoll vom 
Rande des Kaſtens gefüllt und unter dem Keſſel Tag und Nacht ein 
ſchwaches Feuer unterhalten (es kann indeſſen ohne Nachtheil bei guter 
Einrichtung der Kammer das Fenern von zehn Uhr Nachts bis zum 
andern Morgen unterbrochen werben), fo daß die Temperatur ber 
Kammern fi zwifchen 30 und 40° C. erhält. Der verbampfte Effig 
wird von Zeit zu Zeit ergänzt, die nöthige Koblenfäure aber gewöhn⸗ 
lich dadurch erzeugt, daß man 4 bis 6 Windöfen mit brennenden 
Holzlohlen in jede Kammer einftellt. Die zur Orydation des Bleies 
und zum Berbrennen ver Kohlen nöthige Yuftmenge läßt man durch 
feitlih am Boden der Kanımern angebrachte Röhren eintreten. Da- 
mit die Luftzuführung regelmäßig Statt finde, if jedenfalls anzura- 
then, daß man in ber Dede der Kammern eine mit einer Klappe 
verfehene Röhre anbringe, welche mit einer gutziehenden Eſſe in Ver— 
bindung ſteht. Auch würde e8 gewiß vortheilhaft fein, Die zutretende 
Luft zu erwärmen, dadurch, daß man die Luftröhren durch den Heiz 
raum oder die Ofenwände der Keffelfenerung gehen Tiefe, Ebenfo 
ſcheint es mir, daß die Kohlenfäure in einem außerhalb der Kammern, 
amı beiten in dem Raume, worin die Kefjel aufgeftellt find, befind- 
lichen Dfen zwedmäßiger erzeugt würde, weil fie dann höher und 
regelmäßiger geleitet werben könnte. Es würde dadurch wahrſcheinlich 
das baſiſch effigfaure Bleioxyd vollftändiger zerlegt werben, als es jet 
der Fall ift. 

Hierher gehört endlich noch die Methode von Richardſon, welche 
vielleicht die zwedmäßigfte von allen ift, weil fie eine bedeutende Er- 
ſparniß an Effigfäure zu gewähren fcheint, weshalb ich ihre Befchrei- 
bung bier folgen laſſe. 

Der Apparat befteht aus einem, mit über einander geftellten 
Horden verjehenen Kaften, der nad erfolgter Beſchickung genau ge 
ſchloſſen werden kann. Im Innern bveffelben befinden ſich 9 Zoll hohe, 
7 618 8 Fuß lange und ebenfo breite Abtheilungen, welche durch dop⸗ 
pelmanbige Böden aus Blech gebildet find. Auf diefe Böden werben 
hölzerne, mit Blei ausgefchlagene Horden geftellt, in welche granulir: 
tes, mit Effig- und Salpeterfäure befeuchtetes (auf 20 Zentner Blei 
20 bis 24 Pfund gewöhnliche Effigfäure) Blei in dünnen Pagen ge 
bracht wird. Diefes muß während des Prozeffes öfter umgerührt 
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werden und wird von Zeit zu Zeit von Neuem mit Eſſigſäure be— 
feuchtet. Iſt die Beſchickung vollendet, ſo wird Waſſerdampf in den 
Zwiſchenraum zwiſchen die doppelwandigen Böden eingelaſſen, um den 
Raum, in welchem die Horden ſtehen, auf 90—100° C. zu erwär— 
men und auf biefer Temperatur zu erhalten. Gleichzeitig läßt man 
Kohlenſäure (aus einem Kalkofen oder durdy Verbrennung von Kohlks 
erhalten), atmoſphäriſche Luft und fo viel Waſſerdampf in venfelben 
eintreten, als nöthig ift um das Blei fortwährend feucht zu erhalten; 
zuviel Waſſerdampf verhindert die Oxydation des Bleies. Von Zeit 
zu Zeit prüft man das Fortſchreiten der Bleiweißbildung an einer 
herausgenommenen Probe, welche man in einem Mörfer mit Waffer 
abreibt; nad 12 bis 14 Tagen ift ber Prozeß gewöhnlich beendigt. 
Die Sonderung des Metall vom Bleiweiß foll durch Mahlen unter 
Waſſer gefchehen, fo daß auch in dieſer Beziehung dieſe Methode als 
eine Verbeſſerung der holländifchen betrachtet werden dürfte, falls nicht 
irgend welche andere Uebelſtände ſich in der Praris bei derſelben heraus— 
ftellen ſollten. Anftatt des metallifchen, mit Effigfäure befeuchteten 
Bleies kann man auch Dleiglätte, mit Bleizuckerlöſung befeuchtet, be— 
nutzen, was aus dem Grunde noch vortheilhafter ſein dürfte, weil 
man alsdann die immerhin läſtige Trennung des metalliſchen Bleies 
umgeht und ebenſowenig in den Fall kommt, einen Theil des ſchon 
gebildeten kohlenſauren Bleioxyds (beim vorgeſchriebenen wiederholten 
Anfeuchten mit Eſſigſäure) wieder zu zerſetzen. 

Unter vie zweite Kategorie gehört eine von Prechtl (j. Bd. UI. 
S. 464) vorgefchlagene, Tpäter in England zur praftiichen Ausführung 
gekommene Methode, welche ſich von allen anderen dadurch unterfchei- 
det, daß fie die Anwendung der Efjigfäure gänzlich ausfchließt. Sie 
ift jedenfalls die wohlfeilfte; dennoch ſcheinen ſich bei ihrer praftijchen 
Ausführung Schwierigkeiten ergeben zu haben, die für den Augenblid 
nicht zu überwinden waren und beshalb ein Aufhören des Betriebs 
zur Folge hatten.‘ Anftatt des granulirten Dleies, welches Prechtl 
anzuwenden vorfchlug, wendet Chenot in neuerer Zeit Bleiſchwamm 


ı Vielleicht trägt davon die Zufammenjegung des Produktes die Schuld; 
denn wenn befeuchtetes Blei an der Luft fich verändert, jo bildet ſich halb— 
tohlenſaures Bleioxyd (CO, PbO + PbO,HO), welches ſehr ſchlecht beden foll. 
Es wäre wohl möglich, daß fih auch nach dem Prechtl'ſchen Berfahren dieſelbe 
Berbindung erzeugte. 
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(erhalten aus ſchwefelſaurem Bleioryd und Zink oder Eiſen unter Mit- 
wirkung von angefäuertem Wafler) an. Dies gewährt den Vortheil, 
daß die Umwandlung in Bleimeiß ohne Anwendung von kohlenſaurem 
Alkali und ohne Umrühren des Bleies vollftändig nach einigen Wochen 
erfolgt, wenn nur Yeuchtigfeit und kohlenſäurehaltige Luft zutreten 
kann. 

Die franzöfifche Methode (Methode von Clichy), welche ebenfalls 
hierher gehört, unterfcheivet ſich won den bisher betrachteten dadurch, 
daß fie fein metallifches Blei in Anwendung bringt, ſondern eine Löſung 
von baſiſcheſſigſaurem Bleioxyd (Bleieffig = PbO,A +2 PbO,HO), 
dargeftellt dur Digeftion von Eſſig mit überſchüſſiger Bleiglätte 
(f. ®v. I. ©. 469), mit Kohlenſäure zerfegt, wobei jedenfalls bie 
zwei überbafifchen Bleioxydatome, möglicherweife auch nod; mehr, in 
tohlenfaures Bleioryd verwandelt werben, während eine Löſung von 
eſſigſaurem Bleioxyd entjteht, welche fortwährend von Neuem durch 
Digeftion mit Glätte in Bleieffig verwandelt werben kann. Ein Berluft 
an Eſſigſäure findet alſo hierbei nicht Statt, auch bringt bie weitere 
Derarbeitung des feuchten Niederſchlags den Arbeitern Feine Gefahr. 
Diefe Methode ift im Allgemeinen ſchon im Hauptwerke befchrieben; 
bier folgt daher nur bie Beſchreibung eines Apparates nebſt Zeich— 
nungen auf Taf. 31, Fig: 4 und 5, wie er von Payen in feiner 
Chimie industrielle angegeben if. A ift eine Hufe (Löſungskufe), 
4 Meter im Durchmefjer, 1,, Meter hoch, mit Rührvorrichtung c, 
in welcher die Bleiglätte in Effig gelöst und Bleieffig (20,000 Liter) 
gebildet wird. Durch d wird die fertige Löfung in das 1, Meter 
hohe Reſervoir B von verzinntem Kupfer (Klärkufe) zum Klären abs 
gelafien, um hiernach durch e nad) ff zu gelangen. Dies ift das 
Präzipitivgefüß, 6 Meter lang, 3 Meter weit und 60 Centimeter tief 
und mit einem durch Klammern befeftigten Dedel bevedt. Durch letz— 
teren gehen 800 Röhren eingelöthet hindurch, bis nahe auf den Bo— 
ven; über dem Dedel find diefe an 20 horizontalen Zweigröhren be- 
feftigt (Fig. 5), welche mit der Hauptröhre gg zufanmenhängen. 
Durch gg wird die Kohlenfäure aus einem Kalkofen oder aus irgend 
einer andern Duelle zugeführt. In ver Zeichnung ift k die, aus 
einem Kalkofen mit gefchloffener Gicht kommende Leitungsröhre; j eine 
hydrauliſche Schnede, welche das Gas anfaugt und nach g befürbert. 
Nah 12 bis 14ftündigem Durchleiten von Kohlenſäure fol vie Füllung 


Bleiweiß. 509 


beendigt fein, die Flüſſigkeit wird alsdann vom Niederſchlage durch 
nach m abgelaffen und von ba durch die Pumpe p und die Röhre p‘ 
nad) A zurücgepumpt, um von Neuem in Bleieffig verwandelt zu 
merben. Der Nieverfchlag wird durch n in o abgelafien, wo er mehr- 
mals ausgewaſchen und dann in Formen oder auf beliebige andere 
Weiſe getrodnet wird. Weiter oben ift ſchon angeführt worben, daß 
auch neutrales efjigfanre® Bleioryd durch Kohlenfänre partiell zerjetst 
werben könne; ſoweit fol aber auf feinen Fall die Zerfegung bier ge- 
trieben werben, da bie Dedfraft des Probuftes dadurch noch mehr 
beeinträchtigt werden würde. ' Es ift daher jedenfall® gut, die Zeit- 
dauer des Prozefjes nicht als alleinigen Mafftab zur Beurtheilung 
feines Endes zu benugen, fonbern denſelben fofort zu unterbrechen, 
wenn ein geröthetes Lackmuspapier von der Flüffigfeit nicht mehr ge— 
blänt wird, oder ein blaues anfängt geröthet zu werden. Wenn aud) 
bei Beobadhtung dieſer Borfiht ein baſiſches kohlenſaures Bleifalz 
erhalten werben kann, fo iſt basjelbe doch jedenfalls beſſer deckend, 
wenn man bie zu fällende Flüſſigkeit bis auf 60—70° C. erwärnt, ? 
was bei dem foeben befchriebenen Apparate leicht durch Einlegen einer 
Dampfipirale in das Präzipitirgefäß geſchehen Tann. 

Unter Bleiweiß im weitern Sinne verfteht man, außer ber foh- 
lenfauren Bleioxydverbindung, auch noch alle weiß ausfehenden, in 
Waſſer unlöslichen, als Anftrichfarbe brauchbaren Bleiverbindungen, 
von denen das jchwefelfaure Bleioryb und ein auf naffem Wege zu 
erhaltendes bafifches Chlorblei (Bleioxydchlorid) am meiften Beachtung 
verdienen. Das erftere fällt als Nebenprobuft in den Kattundrudereien 
ab und möchte wohl nur in biefem falle verwendbar fein, ba feine 
pirefte Darftellung kaum lohnend fein dürfte. Das letztere ift zuerft 
von Pattinfon aus Bleiglanz bargeftellt und in den Handel gebracht 
worden. Der Bleiglanz wird fein gemahlen, in bleiernen Keſſeln mit 
fonzentrirter Salzjäure erhigt, der entweichende Schwefelmajlerftoff 
aber in den Schwefelofen einer Schwefelſäurekammer geleitet, um 


' Im Gegenfaße zu ber allgemeinen Annahme ift Gmelin in ber vierten 
Auflage feines Handbuches der Anficht, daß eine Beimiſchung von neutrale 
Salze die Dedfraft vermehre. 

2 Der durch Fällung in der Wärme erhaltene Nieberfchlag ift, wie ich durch 
Berfuche im Kleinen gefunden habe, um bie Hälfte dichter, als ber kaltgefällte, 
und barin birften wohl feine beffer deckenden Eigenjchaften begründet fein. 
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verbrannt und in Schwefelſäure verwandelt zu werden. Das gebildete 
Chlorblei wird dann in kochendem Waſſer gelöst (wobei, wenn der 
Bleiglanz ſilberhaltig war, Schwefelſilber zurückbleibt) und mit ſoviel 
Kalkwaſſer möglichſt ſchnell gemiſcht, daß gerade die Hälfte des 
Bleies in Oxyd übergeht. Man erhält ſo ein Produkt, welches eine 
ausgezeichnete Deckkraft beſitzen ſoll, deſſen vortheilhafte Fabrikation 
aber ebenfalls von günſtigen lokalen Bedingungen, nämlich reichliches 
Vorkommen von Bleiglanz und ſehr billiger Preis der Salzſäure, 
abhängig iſt. Es iſt indeſſen auch möglich, baſiſches Chlorblei aus 
Kochſalz und Bleiglätte (ſ. Bd. II. des Hauptwerks, ©. 466) zu er 
zeugen und dieß wärbe, wenn das auf diefem Wege barftellbare Pro: 
dukt ebenfo gut bedt, eine allgemein anwendbare und gewiß nicht 
unvortheilhafte Fabrikationsmethode ſein. Die Entftehung bes bafifchen 
Chlorbleies in dieſem Falle beruht auf der Zerfegung des Chlorna- 
triums durd die Bleiglätte, wobei neben erfterem gleichzeitig Aegnatron 
gebildet wird, mas ficherlich ebenfalls mit Vortheil zu verwerthen und 
wahrſcheinlich am beften (wegen feines Chlornatriumgehaltes) won den 
Seifenfiedern ohne Weiteres zu benngen fein würde. — 

Die Prüfung einer Dleiweißforte auf fremde Bei- 
mifhungen, wenn blos deren Gegenwart dargethan werden foll, 
ift leicht. Diefe Beimifchungen können felbftverftändlih nur farblofe 
Körper fein und find in der Kegel, wie oben ſchon angeführt, Schwer- 
ſpath, feltener Gyps und fohlenfaurer Half; in neuerer Zeit feheint 
auch eine Beimifchung von kohlenſaurem Baryt (Withertt) öfter vor 
zufommen. Die beiden erften Körper bleiben zurüd, wenn man das 
Bleiweiß in verbännter Salpeterfäure ' auflöst. War aber kohlenfaurer 
Kalk oder Baryt zugegen, fo gibt fich Dies zu erfennen, wenn man 
der Auflöfung der Probe in Salpeterfäure eine Löſung von ägendem 
Kalt oder Natron in großem Ueberſchuſſe zufegt. Hierdurch wird 
nämlidy das anfänglich abgeichiedene Bleioxydhydrat wieder aufgelöst, 
während der Kalk und Baryt umngelöst bleiben. ' Soll dagegen die 


Will man ſtatt der Salpeterfänre Effigfäure anwenden, fo muß fie 
ſtärler fein, als der gewöhnliche Effig, weil in biefem bie Auflöfung nur ſehr 
ſchwierig erfolgt. 

? Mollte man das zu prüfende Bleiweiß ohne Weiteres in Aetzkali Iöfen, 
jo würde fich leicht mafjerfreies Oxyd bilden, das ſich ſchwer vollſtändig löst, 
und zu Irrungen Beranlafjung geben fönnte, 
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Menge der beigemiſchten Stoffe ermittelt werden, was in den meiſten 
Fällen die Hauptſache iſt, ſo iſt die Arbeit etwas umſtändlicher, kann 
jedoch, wenn Schwerſpath, die gewöhnlichſte Beimiſchung (oder Gyps, 
oder kohlenſaurer Baryt), vorhanden iſt, verhältnißmäßig leicht auf 
folgende Weiſe ausgeführt werben: Man wäge 1 Loth ber gut aus— 
getrodneten Bleimeißforte in einem Porzellantiegel eder aud einer 
fleinen eifernen Schale ab und glühe fie über einer Spirituslampe 
mit doppeltem Luftzuge oder in einem Kohlenfeuer; hierdurch werben 
Kohlenfäure und Hydratwaſſer ausgetrieben, und Bleioryd bleibt zurück. 
Nah dem Erkalten wägt man, und um fid) davon zu vergemiffern, 
daß man hinreichend geglüht hat, glüht man von Neuem und mägt 
nad) dem Erfalten zum zweiten Dale. Findet man nad) dem zweiten 
Glühen das Gewicht unverändert, fo ift der Verſuch als beendigt zu 
betrachten. Chemiſchreines Bleiweiß würde durch Glühen in runder 
Zahl ausgebrüdt, 14 Prozent, ein Loth alſo 34 Grau verlieren. 
Kremſerweiß, welches ich mehrfad geprüft habe, verlor 14 — 14,5 
Prozent. Mit 50 Prozent Schwerfpath gemijcht, verlor e8 6,5—7; 
mit Schwerſpath 10— 10,5; mit %/, 4,5—5 Prozent. Mit der 
Hälfte Eohlenfaurem Baryt vermiſcht, verlor dasjelbe 7 — 7,5 Prozent, 
mit '% 11,5—12 Prozent, und mit %, 4—5 Prozent. Daraus 
folgt, daß der Gewichtöverluft im umgefehrten Berhältniffe zur Bei- 
miſchung fteht und jeher gut zur Erkennung der Menge der legteren 
dienen kann. Diefe Prüfungsmethode ift jedoch nicht anmendbar, 
wenn das Bleiweiß Fohlenfauren Kalk beigemifcht enthält, weil biefer 
ebenfalls (jevod in dieſem Falle nad der Dauer des Glühens und 
der Temperatur veränderlihe Mengen) Kohlenfäure verliert. In 
diefem Falle könnte die Sättigung mit gewöhnlichem Scheivewaffer 
(Salpeterfäure, welche ungefähr 35 Prozent mwafjerfreie Säure enthält) 
beugt werben, um wenigftens annähernd die Menge der Beimtihung 
zu beftimmen. Ein Loth reines Bleiweiß bedarf nämlich nahezu ein 
gleiche® Gewicht Sceidewafler zur Sättigung) *, während 1 Yoth 
fohlenfaurer Kalt davon das Dreifache nöthig hat; ein Bleiweiß mit 
50 Prozent Eohlenfaurem Kalt würde hiernach 2 Loth; mit 25 Pros 
zent 1'/, Loth Scheivewafjer u. ſ. f. zur Sättigung brauchen, Allerdings 

! Streng genommen brauchen 240 Gran = 1 Loth Bleiweiß 285 Gran = 
1 Loth %/, Quentchen Scheivewaffer von 35 Progent ober 16'/,° B.; während 
240 Gran koblenfaurer Kalt 777 Gran von bemfelben Scheibewafjer erfordern. 
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ließe ſich ein Miſchungsverhältniß denken, bei welchem ein mit 
kohlenſaurem Kalk verfälſchtes Bleiweiß ebenſoviel Säure zur Sätti⸗— 
gung bedürfte, wie ein vollkommen reines (wenn es z. B. nur Blei⸗ 
weiß enthielte); in einem ſolchen Falle würde aber die geringe jpezie 
fiihe Schwere ſchon hinreichen, vie Geringhaltigfeit des Propuftes zu 
verrathen. Stein. 


Bleizucker. 
(®b. IL. S. 332, 363.) 

Die Darftellung des Bleizuckers ans metalliſchem Blei und beftif- 
firtem Eſſig (ſ. Bd. II des Hauptwerfes, ©. 363) wird heutzutage 
nirgenb mehr vorgenommen, wo man mit einer alle Bortheile be 
nußenden Konkurrenz gleihen Schritt halten will; denn fie ift bie 
am menigften vortheilhafte. Auch bei der allgemein angewendeten 
Darftelfung aus Bleiglätte benutzt man nicht mehr beftillirten Eſſig, 
fondern gewöhnlichen Schnelleſſig. Wo man diefen nicht haben kann, 
wie in England, oder in Deutfchland ausnahmsmeife, oder wo Holz 
effig durch lokale Berhältniffe billiger zu befchaffen ift als jener, 
wendet man Holzefjig an. So einfadh nun an und für fich diefe Fa— 
brifation ift, fo ift fie doch nicht ohne einige Schwierigkeiten, ent- 
fpringend eines Theiles aus den im gewöhnlichen Schnellefjig enthaltenen 
ertraftiven und ben dem Holzeſſig anhängenden empyreumatiſchen 
Stoffen, andern Theil aus der geringen Löslichkeitsdifferenz des 
Dleizuders im Falten und kochenden Waſſer. Man erhält in Folge 
deſſen fehr bald an Bleizucker reiche Mutterlaugen, welche ftarf (oft 
fhwarzbraun) gefürbt, bisweilen gallert- oder fyrupartig verbidt 
erſcheinen und überhaupt feine Kryſtalle mehr, over nur fehr gefärbte, 
liefern. Die gemwöhnlichfte Art, diefe Mutterlaugen noch zu Gute zu 
machen, ift die, daß man biefelben durch kohlenſaures Natron zerfekt 
und fo einerſeits einen Nieverfchlag von Eohlenfaurem Bleioxyd, ver 
miſcht mit dem größten Theile der färbenden Stoffe, anderntheils eine 
Auflöfung von efjigfaurem Natron erhält. Der Niederſchlag wird 
dur Glühen in Blei verwandelt, aus der Löſung erhält man ohne 
Schwierigkeit effigfaures Natron (Rothſalz), welches in den Färbereien 
und Kattundrudereien benugt wird und daher leicht verfäuflich if. 
Es ift vorgefchlagen worden, dieſe Mutterlaugen mit Schwefelwaffer- 
ftoff zu verfegen, um einen Theil des Bleies in Schwefelblei zu 
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verwandeln, weldjes wie befannt ein bedeutendes Eutfärbungsvermögen 
befigt und fo die Hlüffigkeit won den färbenden Stoffen befreien und 
geeignet machen fol, von Neuem Kryftalle von Bleizuder zu liefern. 
Abgefehen davon, daß eine derartige Anwendung von Schwefelwafler- 
ftoff in einer Bleizuckerfabrik immerhin eine mißliche Sache fein würde, 
haben Verſuche, welche theils von mir felbft mit ſtark gefärbten Dfei- 
judermutterlangen, theils auf meine Beranlaffung in einer Bleizucker⸗ 
fabrif angeftellt worden find, gezeigt, daß eine genügende Entfärbung 
in biefem alle erft eintritt, nachdem der größte Theil des Bleies 
ausgefällt worden ift. Diefes Mittel ift alfo, wenigftens auf ftark- 
gefärbte Mutterlaugen, nicht wohl anwendbar; ſchwach gefärbte laſſen 
fih aber mit einem geringen Verluft an Blei, ohne weiteres Riſiko, 
durch Knochenkohle entfärben. — Man kann jedoch die Bildung ftarf 
gefärbter Mutterlaugen vermeiden, wenn man entweber einen von 
extraktiven Stoffen freien Alkoholefjig anwendet, oder Eſſigdämpfe (durch 
Teftillation von Efjig erhalten) auf die Bleiglätte einwirken läßt. 
Den erforderlichen Efjig erhält man aber, wie ich durch mehrjährige 
praftiiche Erfahrung erprobt habe, ganz einfach dadurch, daß man 
dem Eſſiggute weder Zuder, noch Syrup oder Malzwärze u. drgl. 
zufegt, jondern die Oxydation des Alkohols nur durch eine etwas 
größere Beimifhung von fertigem Efjig befördert. Um Effigpämpfe 
anf DBleiglätte wirken zu laſſen, babe ich ſchon vor einigen Jahren 
einen Apparat angegeben (f. Polytechn. Centralbl. 1852. ©. 395), 
mit welchen unterbefjen praftifche Proben im Großen gemacht worben 
find. Es hat fi) dabei gezeigt, daß die zur Aufnahme der Glätte 
beftimmten Gefäße, wenn fie von Holz find, fehr jchnell von ben 
Eifigdämpfen durch und durch undicht werden, und daß man zumächft 
faft nur ein bafifches Bleiſalz, alfo Bleieffig, erhalten kann, welches 
man fchließlich durch weitere Zuführung von Eſſigdämpfen erft in neu» 
trales Salz verwandeln muß. Ich ziehe daher die andere, an d. a. O. 
ebenfalls vworgefchlagene Methode vor, nad welcher die Glätte mit 
Waffer oder Effig in einem hölzernen, mit Blei ausgefchlagenen, 
Gefäße angerührt und nun Eſſigdampf bis zur vollftändigen Löſung 
und Bildung des neutralen Salzes zugeleitet wird. Das legtere 
erkennt man daran, daß die Flüſſigkeit nach erfolgter Löfung ber 
Hätte eine ſaure Neaktion annimmt, d. 5. blaues Lackmuspapier 
vöthet. Anfänglich werben hierbei die Eſſigdämpfe vollftändig verbichtet; 
Technolog. Encykl. Suppl. 1. 33 
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ſobald aber die Füſſigkeit, in welche ſie eintreten, einmal zum Kochen 
erhitzt iſt, verdichten ſich keine Waſſerdämpfe mehr, während bie 
Eſſigſäure allein, fo lange überflüflige Baſis vorhanden ift, gebunden 
wird. Man erhält fo eine kochend fonzentrirte Löfung von Dleizuder, 
welche nach dem Filtriven und Erkalten fofort vollkommen weiße Kry⸗ 
ſtalle liefert. Die Mutterlauge benutzt man ſelbſtverſtändlich, anſtatt 
des zum erſten Male angewendeten Waſſers oder Eſſigs, zum Anrühren 
nener Portionen von Glätte. Dieſes Verfahren, wobei alles Ab: 
dampfen der DBleizuderlöfungen, das befanntlih immer mit Berluft 
an Efiigfänre verbunden ift, erfpart wird, hat ſich bei Verfuchen im 
Großen als vorzüglich bewährt. Das für die Deftillation des Eſſigs 
in biefem alle angewendete Brennmaterial bewirkt nicht allein bie 
Entfermung der fürbenden Stoffe des Eſſigs, wie es ber Fall ift, 
wenn man zur Auflöfung ber Glätte deſtillirten Effig anwendet; es 
wird weit vortheilhafter ausgenugt, indem es zugleich die Abdampfung 
ver Salzlöfungen verfieht und die Aufftellung befonderer Abdampfgefäße 
überflüffig macht. Die Deftillation des Effigs kann aus gewöhnlichen 
fupfernen oder aud) gußeifernen Gefäßen Statt finden und eine Fontinnir- 
fiche oder unterbrochene fein. Im erften Falle läßt man in das Gefäß 
fortwährend fo viel Eſſig zufließen, als Flüffigkeit in Dampf verwandelt 
wird, im zweiten Falle fegt man die Deftillation nur fo lange fort, ala 
es möglich ift ohne daß brenzliche Produkte entftehen, entleert das Ge- 
fäß und beſchickt es mit frifchem Eſſig. Da nun bei der Deftillation von 
Eſſig, wie befannt, ein ſchwächerer, mie der urſprünglich angewandte 
Eſſig überveftillirt und eine große Menge Effigfäure im Rüdftande ver 
bleibt, fo ift es im legten Falle unerläßlih, den Kochpunkt des Effigs 
durch Zufag von Kochſalz zu erhöhen, weil man dadurch im Stande 
ift, nicht blos alle Effigfänre überzubeftilliven, ſondern aud) fogar an 
Effigfäure veichere Dämpfe zu erhalten; im erfteren Falle ift diefer Zu— 
fat, wenn auch nicht eben fo nothwendig, mindeftens vortheilhaft. 

Wenn man mit Holzeffig arbeitet, fo läßt fih, wie leicht einzu- 
ſehen, die eben befchriebene Methode eben fo gut in Anwendung brin- 
gen; man hat nur durdy Mittel, die an dem betreffenden Drte werben 
angeführt werden, den Holzeffig zu reinigen. Indeſſen ftellt man in 
neuefter Zeit auch abjichtlich einen Bleizucker mittelft nicht gereinigten 
Holzeſſigs dar, welcher zur Erzeugung von holzeſſigſaurer Thonerde 
u, drgl. benutzt wird. Stein. 
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Bobbinnet. 
GBd. II. S. 497.) 

3m 1. Bande des Hauptwerkes auf Seite 497 u. f. find bie 
Eigenthümlichfeiten dieſes Gewebes und die zur Verfertigung vesfelben 
damals bewährteften Mafchinen genau befchrieben. Es wirb aber nicht 
befremden, daß feit dem Erfcheinen dieſes Bandes, alfo nach 25 Jah⸗ 
ven, nicht nur in der Verfertigung dieſes fehr beliebten Gewebes man- 
nichfache Abänderungen, fondern auch in ven dazu bienlihen Mafchinen 
bedeutende Konftruftionsveränderungen eingetreten find. 

Während man damals nur glatte Zeuge (Bobbin-net, Tulle 
anglais d.i. Spulenmeg, englifher Tüll) von höchftens 2 Dards Breite 
(englifche Elle = 3 Fuß englifh) und in fchmalen Streifen von Y,— 
6 Zoll Breite (Entoilagen) ohne weitere Berzierung in der einfachften 
Geſtalt des Gewebes erzeugte, verfertigt man heutzutage nicht nur 
glatte Zeuge von 4—6 HYards Breite, fondern aud) Streifen und breite 
Gewebe, mit den mannichfaltigften Verzierungen (Defiin-Bobbinnet), wo: 
durch die mit ber Hand gefföppelten Spigen täuſchend nachgeahmt wer- 
ven, ja biefe, ſeitdem man bie Iacguard - Vorrichtung in Berbindung 
mit der Bobbinnetmaſchine gebracht hat, jedenfalls im Preife, ſehr oft 
aud in Echönheit des Mufters übertreffen. 

Die Maſchinen für glatten Bobbinnet, welcher den geflöppelten 
Spigengrund darftellt, find die einfachften; zufammengefegter find ſchon 
die Majchinen zur Erzeugung ſchmaler glatter Bobbinnetftreifen und 
noch mehr fomplizirt find die Mafchinen für Deflinbobbinnet. 

Da e8 über die Grenzen dieſes Werkes hinausgehen würde, alle 
diefe Mafchinen zu befchreiben und in ihren Funktionen zu erklären, 
jo muß fi der gegenwärtige Artifel nur auf die bemährteften und 
neueſten Konftruftionen der Bobbinnetmafchinen für glatte Gewebe be 
ſchränken, zumal e8 fid) vorzüglich nur darum handeln kann, das Cha- 
ralteriſtiſche ſowohl des Gewebes, als auch der Mafchinen, deutlich 
zu machen, 


Maſchinen für breiten glatten Bobbinnet. 
Die neuefte und bemwährtefte Konftruftion viefer Maſchinen iſt 
nach dem double-locker-Syſtem ausgeführt. Maſchinen dieſes 
Syſtems ſind für jede Breite des Gewebes einzurichten und arbeiten mit 
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ungemeiner Präzifion und Schnelligkeit Wochen oft Monate lang ohne 
die geringſte Störung, welche durch Unordnung im Mechanismus 
entftehen könnte. Da fie gewöhnlich jehr breit gebaut werben, jo er- 
fordert die Bewegung biefer Maſchinen bedeutende Kraft; weshalb fie 
felten mehr durch Menfchenkräfte, ſondern faſt überall durch Waſſer 
oder Dampfkraft in Thätigkeit geſetzt werden. 

Im Folgenden ift die Beſchreibung einer */, Yard-Mafchine, nad) 
dem double-locker-Syften konftruirt, gegeben und mit den nöthigen 
Zeichnungen erläutert. Auf einer ſolchen Maſchine werden */, Yard 
breite Stücke gewebt; für breitere Gewebe muß natürlich die Mafchine 
auch breiter werden und macht begreiflicher Weiſe die Vergrößerung 
der Dimenfionen der betreffenden Theile eine entfpredjende Konftruftions- 
änderung nöthig, die aber im Wefentlichen die Konftruftion der befchrie- 
benen Majchine nicht modifizirt. 

Die eigentliche Fädenverbindung des Bobbinnets und das Prinzip, 
uach welchem dieſe Verbindung hergeftellt wird, machen diefe Majci- 
nen ſehr komplizirt. Auf Taf. 35, Big. 69,’ ift das Gewebe des 
glatten Bobbinnets in vergrößertem Mafftabe vargeftellt. Die Fäden 
f gehen nach der Länge des Zeuges, die Fäden k und k, quer in dia— 
gonaler Richtung um die Fäden f, wodurch die Umſchlingung und cine 
fefte Verbindung der Fäden untereinander entfteht. 

Es wird hier gleich bemerkt, daß die geſchlängelten Fäden f die 
Kettenfäden einer vertikal ausgefpannten Kette find, die ihre wellenför- 
mige Geftalt durch die Spannung ber fie kreuzenden und umſchlingen⸗ 
den Fäden k und k, — welche analog wie bei andern Zeugen die Eine 
tragfäden (Schuß) genannt werben Fönnen — erhalten. Hiernach 
läßt ſich fogleih das Eigenthümliche dieſer Verbindung erkennen und 
befteht in der Umfchlingung der Kettenfäden und in ber diagonal fort 
laufenden Verbindung des Eintrages mit fänmtlichen Kettenfäden durch 
die ganze Breite des Gewebes. Diefe Verbindung wird dadurch er- 
zielt, daß jeder Eintragfaden, deren beilaufig erwähnt eben jo viele 
find als Kettenfäden, auf einer befondern Spule aufgewidelt ift, und 
diefe um vie Kettenfäden herumgeführt wird, wodurd die Umfchlingung 
und diagonal fortlaufende Verbindung entfteht. Hierin befteht das 

' Die Figuren 1-92, welde zu gegenwärtigem Artilel gehören, find 


auf den Zafeln 33, 34, 35 enthalten und mit einer einzigen durchgebenden 
Nunmmernfolge bezeichnet. 
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Prinzip, welches der Erzeugung des Bobbinnets zu Grunde Liegt. 
Diefe ſcheinbar einfache Verbindung der Fäden macht aber dennoch einen 
fehr Fomplizirten Mechanismus nöthig, deſſen Kenntnig vorbergehen 
muß, ehe die Funktionen der Mafchine verftanden und das Reſultat 
derſelben genauer betrachtet werden kann. 

Die Zeichnungen (Fig. 1, 2, 3 und 4, Taf. 33) ſtellen in Big. 1 
einen Durchſchnitt, nahe in der Mitte der Maſchine; in Fig. 2 eine 
Endanficht der rechten Seite der Mafchine, wenn der Arbeiter vor der 
Maſchine an feiner gewöhnlichen Stelle ſich befindet; in Fig. 3 eine 
Frontanſicht der vorderen Seite und in Fig. 4 eine Endanſicht ber 
(infen Seite dar. 

Wit AA, BB, C ift das Hauptgeftell ver Maſchine bezeichnet ; 
in und an bemfelben find ſämmtliche Mafchinentheile angebracht. Se 
zwei einander gegenüberſtehende Geftelle A und A, und Bund B, find 
einander vollfommen gleich, und alle vier mit Schraubenbolgen feft ver- 
bunden. Der Tragbalfen C (Fig. 1 und 3) ftelt die Verbindung der 
Geftelle A und A, an ihren oberften Enden her. Diefe Geſtelle, fo: 
wie die meiften größeren Berbindungsftüde werben aus Gufeifen ge: 
fertigt; hölzerne Geftelle find unpraktifch und fehmiebeiferne zu Foftbar. 
Bei diefen Geftellen kommt es hauptfächlic auf Feftigkeit und Maffe 
an, indem die Mafchine fehr viele Stöße und Erſchütterungen anszu- 
halten hat und hinreichende Standfeftigfeit haben muß. 

Wie ſchon bemerkt, wird der Bobbinnet aus einer vertifal ansge- 
Ipannten Kette gewebt und ift diefelbe auf demfogenannten Garnbaum 
aufgewidelt. In dem Maße als die Erzeugung des Gewebes vor ſich 
geht, widelt fi die Kette ab, während gleichzeitig das fertige Gewebe 
auf dem Zeugbaume fich aufwidelt. Die Kette muß immer in gehöriger 
Spannung gehalten und die Ordnung der Kettenfäden auf entjprechende 
Weiſe durch fogenannte Fadenleiter erzielt werben; eine Einrichtung, wie 
fie ſich bei jedem Webſtuhle vorfindet, nur daß vie Anordnung hier anders 
ift. Der Garnbaum liegt unten und der Zeugbaum über bemfelben. 

In Fig. 1 ift der Garnbaum G mit der aufgewidelten Kette im 
Durchſchnitt gezeichnet. Die Garnbäume werden aus Holz gefertigt 
und um ihnen Feſtigkeit und Leichtigkeit zu geben, hohl gemacht und 
aus einzelnen Stüden zufammengefegt, wie e8 die Zeichnung barftellt. 
Der Garnbaum hat au den beiden Enden zylindrifche Zapfen, melde 
in Pagereifen liegen und um welche er ſich herumdreht. 
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Die Lagereiſen find mit g bezeichnet und an B, befeſtigt. An 
ven Endflächen des Garnbaums find die mit Schnurlauf verfehenen 
Rollen R angebracht, welche die ein Mal umgefehlungene Schnur S auf- 
nehmen. Das eine Ende der Schnur geht nad) B herüber und ift 
daſelbſt feftgebunden, das andere Ende geht wertifal abwärts und ift 
an dem Hebel H befeftigt. Wie man fieht ift der Ketten- oder Garn- 
baum fo angebracht, daß er fehr leicht aus der Maſchine genommen und 
wieder eingefegt werden kann. Es ift nur nöthig die Seile abzımeh- 
men und ein Lagereifen g abzufchrauben; alsdann läßt ſich der Garn- 
banım aus dem andern Pagereifen herausziehen und, feitlich gejchoben, 
aus der Mafchine hinten berausbringen. Zu jeder Mafdyine gehören 
zwei Garnbäume; der eine figt in der Maſchine, der andere wirb mitt: 
ferweile mit Kette verfehen und wenn ber erfte abgearbeitet ift, an 
deſſen Stelle eingefegt. Der Hebel H dient zum Reguliven der Span- 
nung des Seiles 8 mittelft des Gewichts Q, indem letzteres nad) Er- 
forderniß mehr oder weniger von der Drehachſe des Hebels H wegge— 
ſchoben wird — eine Einrichtung wie fie bei gewöhnlichen Webſtüh— 
len auch vorkommt. 

Die Kette widelt fid) vom Garnbaum in vier Reihen Kettenfäden 
ab und werben zu dem Ende die einzelnen Fäden durch bie Löcher der 
Fadenleiter F in gehöriger Ordnung durchgezogen (f. Fig. 1 und 3, 
Taf. 33 und Fin. 62, 63, Taf. 34). Diefer Fadenleiter ift aus 
einzelnen Meſſingblechſtücken, welde eine gewiſſe Anzahl Löcher in 
vier Reihen gleichmäßig vertheilt enthalten, der Länge nad zufammen- 
gefegt uud find die einzelnen Stüde (Brasses genannt) in die Nuthen 
zweier langer, leichter, hölzerner Stäbe eingefhoben und dieſe an zwei 
bis drei Stellen mit Bindfaden zufammengebunden. Der Fabenleiter 
vertritt die Stelle des Rietblattes (Kammes) der gewöhnlichen Web— 
ftühle. Er wird dicht über dem Garnbaume, auf demfelben Tiegend, 
in fchiefer Lage (j. Big. 1 und 63) an geeigneter Stelle in der Ma— 
ichine angebunden; aber nur loſe, damit er fi) nach Bedürfniß etwas 
aufheben läßt, um etwa abgeriffene oder auf dem Garnbaume in 
Unordnung gerathene Kettenfäden Leicht auffinden zu können. Alle 
einzelnen Meſſingſtücke des Fabenleiters (f. Fig. 62) haben durchaus 
gleiche Breite und Fänge und find die Pächer regelmäßig vertheilt, fe 
daß durch Zufanımenfegung diefer Stüde vier fortlaufende Löcherreihen, 
von gleiher Entfernung der Löcher, entftchen. Die Anzahl der Löcher 
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hängt von der Feinheit des Gewebes ab und das gezeichnete Stüd 
mit 24 Löchern im jeder Reihe dient zur Herftellung des feinften Ge- 
webes. Zu beachten ift noch die eigenthümliche ſchiefe Nichtung der 
Löcherreihen nad) der Breite der Stücke. Diefe Auordnung erleichtert 
ungemein das Aufſuchen, Anknüpfen und allenfalls Einziehen cines 
Kettenfadens in der Maſchine, indem man die Kettenfäden fehr leicht 
überfehen kann. 

Die vierfach getheilte Kette geht vertikal aufwärts zwifchen zwei 
parallel nahe nebeneinander liegenden Eifenftangen (Führerftangen, 
Ouides-Stangen, Guides-bars) hindurch und vereiniget ſich nahe über 
benjelben in zwei Reiben Kettenfäden, indem je zwei Reihen ver vier- 
fach getheilten Kette in ſtrenger Ordnung in zwei Hälchen- oder Defen- 
reihen eingezogen find. Die Führerftangen (Fig. 1, 3, 42, 43, 44, 
45, 46, 47, 48 und 49, aud) Fig. 29 bis 34) a und b gehen durch 
die ganze Länge der Mafchine und find mehrere Mal, nämlich an 
beiden Enden und in der Mitte, unterftügt, damit fie ihre parallele 
Lage und richtige Stellung behalten. Die vordere Führerftange ift 
mit a, bie hintere mit b bezeichnet; beive erhalten eine feitliche Be— 
wegung, wodurch gleichzeitig eine feitliche Bewegung ber Kette, nach 
der Längenrichtung der Stangen, bewirkt wird. Die Hälchenreihen c 
und d der vorberen und hinteren Yührerftangen oder Kettenführer find, 
eben fo wie bie Fabenleiter F, aus einzelnen Stüden der Yänge nad) 
zufammengefegt. Die Anzahl der Stüde, welche vollkommen gleiche 
Breite haben müffen, hängt von der Anzahl der Kettenfäden, aljo von 
der Breite des Gewebes ab. Jedes einzelne Stück, aus einer Konı« 
pofition von Blei und Zinf beftehend, ift mit einer beftinmten, glei» 
hen Anzahl Hälchen oder Defen verfehen, welche aus Eifen- oder 
Stahloraht gefertiget find und ſämmtlich in gleicher Entferuung von 
einander eingegoffen werben; wozu ein fehr genau gearbeiteter Guß- 
model aus Eifen oder Mefling gehört. Die ebenerwähnten Bleiftüde 
werben jedes mit zwei Schrauben an die Führerftangen befeftiget. In 
Fig. 46, 47, 48 und 49 find die Bleiftüde, Häkchen und Oeſen ab» 
gebildet. Obwohl man jest faft allgemein Hälchen anwendet, weil 
biefe das Einziehen der Kettenfäden bedeutend erleichtern, jo halten 
doch die Defen befjere Ordnung in der Kette. 

Die beiden Häfchenreihen oder Fadenführer e und d theilen bie 
Kette in zwei gleiche, einander gegenüberftehende Theile, aus welden 
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nun das Gewebe gebildet wird. Erſt da, wo das Gewebe entſteht, 
vereinigen ſich beide Hälften zu einer Kette und kommen in eine Ebene 
zu liegen. Jede Hälfte nimmt aber die ganze Breite des fertigen 
Stückes ein und ſtehen ſonach die Fäden jeder Reihe noch ein Mal ſo 
weit von einander ab, als ſie im Gewebe erſcheinen. 

Dieſe Anordnung iſt von der größten Wichtigkeit. Sie erleichtert 
das Weben des Zeuges, erlaubt gewiffen heilen größere Stärke zu 
geben, wodurch fowohl Die Dauer derſelben, als die Echnelligfeit ihrer 
Funktionen ungemein gewinnt, und enblic gibt fie wiel weniger Ber- 
anlaffung zu Berwirrungen und zum Zerreißen ber Fäden. | 

Das Gewebe entfteht erft in ver Gegend MN, we die Kreuzung 
und Verbindung ber Kettenfäpen mit den Eintragfäden vollftändig erfolgt ift. 
Die Anficht des Gewebes Fig. 69 zeigt die regelmäßige Augen» oder 
- Mafchenbildung, welche durch bie runden Nabeln (Points) der Nabel- 
ftangen M und N (Point-bars) vollendet wird, nachdem die Ber: 
ſchlingung ſämmtlicher Ketten und Eintragfävden bereits unterhalb der 
jelben vor fid) gegangen iſt. Die Bildung der Mafchen erfolgt um 
die Nabeln der genannten Nadelftangen und geht in horizontalen 
Linien durch die ganze Breite der Kette gleichzeitig vor fih. Zur 
Bildung einer Mafchenreihe ift ‚nur immer eine Nadelftange nöthig; 
beide wechfeln in biefem Gefchäfte ab; fo daß eine vie fertige Mafchen- 
reihe hält, während bie andere bie nächſtfolgeude aufnimmt; alsdann 
bie erftere Nadeljtange aus den Machen herausgeht und fich zur Aufs 
nahme der folgenden Mafchenreihe anſchickt, u. f. f. 

Es verfteht ſich von felbft, daß in dem Maße, als die Bildung 
der Majchenveihen vor ſich geht und Gewebe erzeugt wird, die Auf: 
widelung besjelben auf dem Zeugbaume erfolgen muf. 

Die beiden Navelftangen M und N, wovon M bie vworbere md 
N tie hintere Nabelftange ift, find mit ftählernen Nadeln verjehen, 
die gegenfeitig in einander pafjen. Siehe Fig. 1, 2, 3,4, 5,6, 
35, 36, 40 und 41. Die Nadeln find in Bleiſtücke gegoffen und 
biefe durch Schrauben an die Nabelftange befeftiget. Jedes Napdelftüd 
hat und muß genau dieſelbe Breite erhalten, wie die Bleiſtücke ber 
Wabenführer e und d; ebenfo find im jedem Nadelſtück ebenfo viele 
Nadeln eingegoffen, als Häkchen oder Defen in die Bleiftüde c und d d 
eingegofjen find. Die Nadeln müfjen fo fein genommen werden, daß, 
wie Fig. 40 zeigt, zwiſchen den einzelnen Nadeln nicht nur Raum 
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für die eintretenden, in der Maſchine gegenüberſtehenden Nadeln vor—⸗ 
handen ift, fondern daß auch Spielraum für die umfchlingenden Fäden 
übrig bleibt. Die Feinheit der Nadeln richtet fi) demnach nadı der 
Feinheit des Gewebes, und begreiflicherweife and vie Anzahl der Na⸗ 
dein in jedem DBleiftüde. Die Nadeln müfjen von beftem Stahl ans 
gefertiget werben und vorzüglich bedeutende Steifigkeit befigen; ferner 
vollfommen zulindriic und bie feine Spige zentrifch fein. Die Schön— 
heit des Gewebs hängt vorzüglid von der geeigneten Beſchaffenheit 
der Nadeln ab und verfteht fich von felbft, daß fie möglichft glatt fein 
müſſen. 

Der Zeugbaum Z, Fig. 1 und 3, liegt parallel zum Garubaum, 
hat dieſelbe Yänge und gleichen oder gewöhnlich Heineren Durchmeffer. 
Seine Achſenbewegung geſchieht um Zapfen, deren Lager ähnlich wie 
beim Garnbanm am Meafchinengeftelle angebracht find. Auch er ift 
fo eingelegt, daß er fih ohne viele Umftände aus der Mafchine heraus: 
nehmen läßt, um das gewebte Zeug davon abnehmen zu fünnen. 
Die vorhin erwähnte fuccefjive Bewegung des Zeugbaumes wird durch 
einen Regulator, welden die Maſchine bewegt, hervorgebradt und 
wird weiter unten noch bejchrieben. Auf vem Wege von den Nabel 
ftangen bis zum Zeugbaume geht das fertige Gewebe über die glatte 
abgerundete Eifenftange D (Fig. 1, 3, 64, 65), weldye die Unter 
ftügung des Gewebes bezweckt. An den beiden Enden diefer Stange 
figen Sporenräbcdhen r, Fig. 65", die fi um biiune Zapfen drehen. 
Die Spigen oder Stacheln der Sporenräbchen ftechen fid) in die Ma— 
fchen vicht an den Peilten des Gewebes ein und verhindern das Zu— 
fammen- oder Einlaufen vesfelben. Denfelben Zweck haben auch die 
größeren Sporenräbchen R, dicht Über den erfteren. Zu bemerken ift, 
daß fi) das Zeug immer, wegen der großen Spannung, etwas we— 
niger breit auf dem Zengbaume aufwidelt, als es auf ven Nadelftangen 
liegt. Später erhält das Gewebe durch die Behandlung in der Appretur 
die Breite auf den Nabdeljtangen, ja oft noch eine größere Breite. 

Die Verbindung ver Kette mit dem Eintrage geſchieht unterhalb 
MN vurd zwei Reihen Eintragfäden. Jeder Eintragfaden iſt auf 
eine fehr dünne Spule gewidelt, fo daß dieſe zwifchen je zwei benach— 
barten Kettenfäden durchpaſſiren kann. Es find demnach zwei Spulen- 
reihen vorhanden, welche ſich um die Kettenfäden herumbewegen müſſen. 
Auf dieſe Weiſe entſteht die Umſchlingung. Die Spuleureihen ſtehen 
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parallel mit der Breite ber Kette und entweber beide Reihen vor der 
Kette, oder beide Reihen hinter derfelben, oder endlich die eine Reihe 
vor und bie andere hinter der Fette. Damit nun die Spulen biefe 
verfchiedenen Stellungen einnehmen können, werben fie auf Schlitten 
und paffenden Bahnen durch die Kettenfäden von einer Seite zur ans 
deren gefchoben. Jede Spule hat ihren Schlitten und ihre Bahn. 
ge zwei Spulen ftehen mit ihren Schlitten hinter einander in ein umb 
derſelben Bahn. Die Spulen heißen Bobbins, vie Schlitten Car- 
riages und bie einzelnen Bahnen Riegel oder Bolts; die ganze Reihe 
von Bahnen aber Comb (Kanım); diefe englifhen Benennungen find 
allgemein gebräuchlich und follen hier beibehalten werden. Die Bob- 
bins, Carriages und die Bolts find die widhtigften Beftandtheile ber 
Mafchine und von ganz eigenthümlicher Geftalt, welche aus den Fig. 13, 
14, 15, 16, 25, 26, 25°, 52, 53 beſonders zu erfehen find. Die 
einzelnen Bolts find ebenfo wie die Nabeln und Häfchen in Bleiſtücke 
eingegoffen. Jedes Bleiſtück enthält ebenfo viele Bolts, als Nadeln 
und Häfchen in einem Bleiſtücke figen, und die Breiten aller Bteiftüde 
find vollfommen glei. Befonders ift aber zu bemerken, daß bie 
ſchmalen Räume zwiſchen ven einzelnen Bolts die Carriages aufneh— 
men, fo daß diefe mit ihren Nuthen auf den Bolts auffigen (f. Fig. 15, 
16, 25, 38, 52 und 53). Die Kammftüde werden neben einander 
in erforverlicher Anzahl anf eine Stange gefchraubt und bilden zufam- 
mengenommen ben Kamm. Die Mafchine hat einen folden Kamm 
vor der Kette und einen hinter derfelben. Die Entfernung von ein 
ander ift nur fo groß, daß die Kettenfäden in ihrer doppelten Reihe 
hinreichend Raum dazwiſchen haben, Die Bahnen beiver Kämme 
ftehen fi genau gegenüber, jo daß die Carriages ungehindert von 
einem Kamm auf den andern gefehoben werden Finnen. Die Bahnen 
find Freisförmig, Damit die Bobbinfäden immer gleich gefpannt bleiben, 
wenn die Carriages hin und her gefhoben werben. Die Breite ver 
Carriages, verglichen mit der geringen Diftanz, um weldye ihre Bahnen 
zu beiden Seiten der Kette abftehen, erlaubt diefe Verfchiebung von 
einem Kamme auf den andern ohne alle Schwierigkeit. Es verfteht 
ſich von felbft, daß beide Kämme ihre richtige gegenfeitige Page in Be— 
ziehung auf den Mittelpunft des Bogens haben müffen. 

Der vordere Kamm ift mit L, der hintere mit L,, die Kamm— 
ftangen, worauf die Kämme geſchraubt find, mit K und K,; bie 
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Garriagesreihen mit 1 und 1, bezeichnet. Die Carringesreihe I, welche 
dem Arbeiter immer zunächſt fteht, heißt die vorbere und 1, die hintere 
Reihe; man fagt deshalb auch vordere und hintere Carriagesfadenreihe 
oder kurzweg vordere und hintere Carriagesfaden, ftatt Bobbinfaden- 
reihe u. ſ. w. (©. Fig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 17, 18, 19, 20, 21.) 
Das Abwideln der Fäden und die drehende Bewegung der Bobbins 
laffen fih aus den Figuren 13, 14, 15 und 16 erjehen. 

Die ſchwingende oder Schaufelbewegung der Carringes auf ihren 
freisförmigen Bahnen geht nicht unnnterbrochen vor ſich, fondern in 
kurzen Abfägen, mit dazwiſchen Tiegenden Ruhepauſen. Diefe treten 
jedes Mal ein, wenn die Carriages von einer oder der andern Seite 
ber durd die Kettenfäden gegangen find und völlig auf ihren Bahnen 
ftehen. Während diefer Zeit, wenn alfo feine Carriages zwifchen ben 
Kettenfäden ftehen, gejchieht die Berfchiebung der legteren, bald nad) 
finfs, bald nad) rechts in beftinnnter Ordnung. Bafliren nun nad) 
einer ſolchen Verſchiebung die Carriages durch die Kettenfäden, fo 
erfolgt die Umfchlingung derſelben und dadurch die Bildung dev Mafchen 
oder des Gewebes. 

Die eben befchriebene Schaufelbewegung der Carriages wird auf 
folgende Weife erzielt. (S. Fig. 1, 2, 3, 4, 5, 6, 54 bis 57.) 

Die beiden Stangen E und E, mit ihren abgefchrägten Seiten 
den Carriages zugewendet und mit biefen parallel, Liegen mit ihren 
Enden in paflenden Lagern, fo daß fie ihre gegenfeitige Page nicht 
verändern können, wenn fie auch in verfchiedene Pofitionen gelangen. 
Fig. 1, 5 und 6 zeigen drei Hauptpofitionen, welche die Stangen E 
md E, periovenmweife einnehmen. Sie gehen dicht über dem Kamme 
ber, faflen zwifchen fi) die Garriages und ſchieben diefe von einem 
Kamme auf den andern, fobald fie in ſchwingende Bewegung geſetzt 
werden. Diefe Bewegung erhalten fie durch die Freisbogenförnigen 
Segmente J (die Wiege genannt), in welche fie eingelagert find und 
deren ſchwingende Bewegung um ihre Mittelpunkte erfolgt. 

Die Stangen E und E, heißen Treibftangen, Stößerſtangen 
(Pusher bars) und paffiren nie die Mitte, fondern bleiben in geringer Ent: 
fernung von der Kette ftehen, che fie ihre rüdgängige Bewegung antreten. 
Es kann fonac das völlige Hinfiberfchieben der Carriages Über bie 
Mitte durch fie allein nicht bewirkt werden. Dies verrichten die Zieh 
ftangen oder Poderblätter des Lockers (hier double locker genannt). 
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Sie find mit q wud die Poderftange, auf welche fie geſchraubt find, 
mit p bezeichnet. Fig. 11 iſt ein Querſchnitt der Doubleloder- 
blätter. Die Länge der Podferblätter übertrifft etwas bie Länge des 
Kammer, und es fallen fonad) die Poderblätter eine ganze Reihe der 
Garriages an ihren unter dem Kanıme vorstehenden zugefpigten Enven, 
fogenannten Füßchen. Die Yoderblätter, gewöhnlich aus Meffing oder 
Bronze gegoffen, werben aus fußlangen Stüden zufanmengefegt und 
gehörig zufammengepaßt auf die Poderftangen geſchraubt. Durch eine 
geringe Winfelbewegung der Blätter werden bie von den ZTreibftangen 
ihnen zugefhobenen Carriages an ben Füßchen gefaßt und völlig über 
die Mitte der Mafchine durch die Kettenfäden hindurchgezogen. Die 
Bewegungen ber Treibftaugen und ber Locker unterftüten ſich ſonach 
gegenſeitig, wodurch die Schaufelbewegung ber Garriages vollftändig 
erzielt wird. Zugleich haben die Locker noch einen andern wichtigen 
Zwei. Sie halten die Reihen der Carringes während der Ruhepauſen 
zurück, fo daß fie nie in die Mitte fallen und zwiſchen den Ketten- 
fäden während der Verfchiebung berfelben Unordnung anrichten können. 
Die periodenweife Winfelbewegung des Lockers gefchieht um bie Achſe 
ver Lockerſtangen durch Getriebe, Zahnſtange und exzentriſche Scheiben, 
wie aus Fig. 1, 5 und 6 zu erfehen ift. Im ig. 1 ftehen beive 
Garriagesreihen auf dem hinteren Kamme. Das Vorderblatt de hin- 
tevn Poders hält die Hinterfüßchen der Vorbercarriagesreihe, fomit 
auch die Hintercarriagesreihe. Der andere Yoder ift ganz umgefchlagen, 
fo daß die Poderblätter in feinerlei Weife dem Herübergleiten der Car— 
riages auf dem Vorderkamme Hinderuiß in den Weg legen. In Fig. 5 
hat bereits das Vorberblatt des Vorberloders die vordere Carriages— 
reihe herübergezogeu und hält fie anf dem Kanıme, Die hintere Gar: 
riagesreihe befindet fi) auf dem hintern Kamme und wird bafelbft 
durch ein Lockerblatt des hintern Lockers gehalten. In Fig. 6 ſtehen 
beide Garriagesreihen auf dem vorberen Kamme und die hintere Car- 
riagesreihe wird durd das hintere Loderblatt gehalten, jomit auch bie 
vorbere Garriagesreihe. Auch zeigen diefe Figuren die einander ent 
gegengefegten Bewegungen der beiden Poder, die Nothwendigfeit ber 
Entfernung und Höhe der beiden Poderblätter u. |. w. 

Wie ſchon oben bemerkt, entfteht durch die feitliche VBerjchiebung 
der Kettenfäden und ber traverfirenden Bewegung ber Carriages bie 
Umfhlingung und Kreuzung der Fäden und die Bildung des Gewebes. 
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Aber es ift aus dem bisher Erklärten noch feineswegs erfichtlich, wie 
nad) der gegebenen Zeichnung des Gewebes die diagonal fortſchreitende 
Verbindung der Eintrag» oder Garriagesfäden vor ſich gehen fünne. 
Diefe Verbindung der Carriagesfäden erfolgt von links nad) rechts für 
die vordere und von rechts nad, links für die hintere Carriagesreihe. 
Es bleiben nämlich die Carriages nicht immer auf ein und berfelben 
Bahr, ſondern fie wechjeln ihre Bahnen umd zwar rüden die Car— 
ringes der vorderen Reihe won links nach rechts und die der hinteren 
Reihe von rechts nad) links in gewifjen Zeiträumen fort. Die Wech— 
felung bewirkt jedes Mal ein VBorrüden um eine Bahn, und ba bie 
Garriages in beiden Reihen in gleicher Anzahl vorhanden find, fo 
folgt von feloft, daß durch dieſe Wechſelung nach und nad) die Car— 
riages der vorberen Reihe in die hintere Reihe, und umgefehrt die der 
hinteren Reihe in bie vordere Reihe verfeßt werben müſſen. Diefe 
Wechſelung bildet einen immerwährenden Kreislauf ver Garriages und 
wird dadurch bewirkt, daß erftens der vordere Kamm ebenfalls in ge— 
wiffen Perioden der Bewegung eine feitliche Verſchiebung um eine 
Bahnbreite von rechts nad) links und wieder zurüd erhält; daß zwei- 
tens eine Garriagesreihe einen Carriage, den fogenannten Wechjelcar- 
riage, mehr enthält; und daß enblich drittens die äußern Loderblätter 
eine beſtimmte Yänge haben, welche genau der Pänge einer Carriages- 
reihe gleich ift. Diefe Länge ift durch Einfchnitte zu beiden Seiten der 
Loderblätter genau bemeflen, fo daß kein Garriage mehr gefaßt werben 
fann, als gerade auf dieſe Länge gehen. Cie ift daher fo bemeffen, 
daß der jebesmalige Wechfelcarriage von den äußeren Loderblättern 
nie gezogen werben kann. Die hintere Kammſtange bleibt unwandelbar 
an ihrer Stelle. Durch die vereinte Wirkung diefer Mittel geht dieſe 
Wechſelung um die fo geringe Breite einer Bahn durch beide Reihen 
mit einer foldhen Präzifion und Schnelligkeit vor ſich, daß man mit 
gerechtem Erſtaunen erfüllt wird, wenn man die Maſchine in Thätig- 
feit fieht; man kann fie faum mit den Augen verfolgen und dem wicht 
darauf aufmerkſam gemachten Beobachter entgeht fie gewöhnlich ganz. 

Durch diefe allgemeine Darftellung der Haupttheile und der Funk— 
tionen der Maſchine wird man nun im Stande fein, fie in allen ihren 
Theilen und Bewegungen weiter zu verfolgen. 

Die Bewegungen aller einzelnen bisher aufgeführten Haupttheile 
ftehen mit einander in genauer gegenfeitiger Abhängigkeit und nur 
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durch ihr gemeinſames präziſes Zuſammenwirlen werden bie angeführten 
Funktionen verrichtet und wird das Gewebe gebildet. 

Die Bewegung aller Theile geht von der Hauptwelle W aus. 
Sie geht durch die ganze Länge der Maſchine, hat ihre Lager auf 
Duerftüden ver Seitengeftelle A unb A, und trägt nahe in der Mitte 
ihrer Länge das verzahnte Rad V (Big. 1, 2, 3, 4; in Fig. 2 find 
die Zähne gezeichnet, in allen übrigen Figuren ift der Deutlichkeit wegen 
der Theilriß angegeben). Das Rad V wird dur das eingreifende 
Getriebe X in Umdrehung geſetzt. Letzteres figt an der Furzen Welle W,, 
an deren feitlichen Verlängerimg die Niemenfcheibe Y aufgezogen if. 
Ueber viefelbe ift ver Niemen Y, geſchlungen, welder von da nad) der 
Kraftwelle geleitet wird, deren Bewegung fonady die Mafchine in 
Thätigkeit fegt. Die Umdrehung des Getriebe8 X, und mithin bie 
Bewegung der Mafchine, Kann dur das Aus- und Einrüden ver 
Klaue Z angehalten oder eingeleitet werben. 

Auf der Welle W fitt dicht neben dem Rabe V zur rechten Seite 
desſelben die herzförmige Scheibe U, welche mit einem Fonzentrifchen 
Ninge umgeben ift. (S. Fig. 1, 5, 6, 7, 8, 9.) Diefe Scheibe be- 
wirkt die Schaufelbewegung der Wiegenftücde J und fonady auch ver 
Treibftangen E und E, mittelft der Friftionsrolle r, deren Drehachſe 
an dem Hebel h befeftiget ift, ber wieder feine Drehachſe in ver 
langen Welle w hat; dieſe Welle w geht nun durch die ganze Länge 
der Mafchine, ift bei x an den Geitengeftellen A und A, gelagert und 
trägt feitlic) von den beiven Lagern an ven Aufenfeiten von A und A, 
die Hebelarme h, und h,, melche mittelft der Ziehftangen m und m, mit 
den Armen J, verbunden find. Die Arme J, find mit ven Wiegen- 
ſtücken J an den funzen Wellenftüden w, feitgefeilt. Die Wellen w, 
find in den Seitengeftellen A und A, und in den Stützen C, gelagert. 
Durch diefe Verbindung ver herzförmigen Scheibe mit den Wiegen- 
ftüden J wird bei ununterbrochener Adyfenbewegung der Welle W 
eine unterbrochene hin- und hergehende Bewegung der Wiegenftüde J, 
vefpeftive von E und E, erzielt; indem an vier Stellen (1, 2, 3, 4) 
der herzförmigen Echeibe, wovon je zwei diametral einander gegenüber 
liegen, die Kurve der herzförmigen Scheibe aus Kreisbögen konftruirt iſt, 
beren Zentrum in ber Achſe der Welle W Tiegt, daher durch diefelben feine 
Bewegungen des Hebelarmes h ımd aller damit verbimbenen Theile, 
mithin Ruhepauſen, Statt finden. Un ver Stelle 1 wird ver Arın h 
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am höchſten gehoben, an 2 und 3 in die mittlere Höhe gebracht, und 
an der Stelle 4 am tiefſten herabgezogen. Dieſen 4 Stellen entſpre— 
chen, lorreſpondirend mit den Stellungen des Armes h, auch bie 
äußerften und mittleren Stellungen der Treibftangen E und E. Die 
Länge der Kreisbogenftüde der Herzſcheibe U, wodurch die Dauer ber 
Ruhe des Armes h und ſonach auch der Treibſtangen E und E, ber 
ftimmt ift, muß genan fo bemefjeu fein, daß während ber eintretenden 
Pauſe nicht nur die Loderblätter vie Carriages völlig auf ihre Bahn 
ziehen, ſonach vie Kettenfäden pafjirt haben, fonbern daß and) bie 
Verſchiebung der Fette erfolgt ift, ehe eine weitere Bewegung ber 
Garriages durch die Treibftangen vor fi geht. Tas Maß dieſer 
Dögen beträgt etwa '/,, der ganzen Drehung. 

Bereint mit den Treibftangen E und E, wirken, wie ſchon ange- 
geben, die Loderftangen, um bie Schaufelbewegung der Carriages zu 
vollenden. Die Bewegung der Yoderftangen erfolgt in gleichmäßigen 
Perioden mit eingefchalteten Ruhepauſen, und geht ebenfalls von ber 
Hanptwelle W ans. 

Es find nämlid an den Eupen dieſer Welle die herzförmigen 
Scheiben v, und v, feftgefeilt (f. Fig. 1, 3, 5, 6 und 10); fie wirken 
auf bie Hebelftangen g, und g,, an welchen die Zahnftangen z, und z, 
eingehangen find, tie ihrerſeits in bie Biertelgetriebe v eingreifen, 
Zur Berminderung der Friftion find an den Hebelftangen g, und g, 
die Rollen r, ımd r, angebracht und werben dieſe, alfo auch die Hebel- 
ftangen g, und g, durch Spiralfevern an bie herzförmigen Echeiben v, 
und v, angehalten. Die Geftalt viefer Scheiben in Verbindung mit 
dem geometrifchen Zufammenhang des übrigen Poderbewegungsappa- 
rates wird feinen Zweifel über die eigenthümliche Bewegung der Locker— 
ftangen übrig laffen. Die herzfürmigen Scheiben v, und v, haben eben- 
falls vier Nuheftellen, bei 5, 6, 7 und 8, wovon je zwei einander 
biametral gegenüber liegen, Die Bor» und Rückwärtsbewegung oder 
das Ziehen und Fallen des Loders erfolgt ſonach jedes Mal in zwei 
Abfägen, zwifchen welchen verfelbe auf einige Momente in Ruhe bleibt. 
Diefe Momente treten aber fpäter ein al bei den Treibftangen, und 
find and kürzer. Während verfelben erfolgt die Verſchiebung ver 
Kette. Auch muf das Ende der Ruhe einige Augenblide früher ſtatt 
finden, als bei den Treibftangen, damit die Loderblätter fi ſchon 
im Sinne der Bewegung der Carringes herumgedreht haben und jonad) 
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denſelben fein Hinderniß in den Weg legen, oder gar eine Klem— 
mung der Garriages zwifchen Poderblatt und Treibftange verurſachen. 
Jede Loderftange hat nur eim Getriebe, eine Zahnftange und den 
damit verbundenen Hebel und Scheibe. Die entgegengefette Bewegung 
der beiden Poderftangen macht daher auch eine entgegengefeßte Lage 
ver beiden herzförmigen Scheiben v, und v, nothwendig. Während eine 
ihre größte Erzentrizität mach oben gerichtet hat, findet das umge— 
fehrte bei der andern Statt (f. Fig. 1 und 6). Faßt man nady diefer 
Auseimanderjegung die fombinirte Treibftangene und Loderbewegung 
zufammen, jo wird fie fi) folgendermaßen darftellen. Geht man von 
dem Momente aus, welchen Fig. 6 barftellt, fo befinden fich vie 
beiven Garriagesreihen 1 und 1, auf dem vorberen Kamme und bie 
Kette ift in richtiger Stellung. Nun fällt der vordere Poder p lang- 
ſam ab, vie Treibftange E folgt und die Füßchen beider Carriages 
reihen, welde von dem innern Poderblatte frei gelaffen worden find, 
gleiten vorbei. Alle Carriages fallen ſonach durd die Kettenfäden 
auf die hintere Treibftange E,, indem fie dem Gefeg ber Schwere 
folgen. Alsdann fängt die vordere Treibftange zu ſchieben an; gleid)- 
zeitig bat fich aber der vordere Poder fo weit umgelegt, daß bie 
Füßchen ver vorderen Garriagesreihe außerhalb des äußeren Luder: 
blattes ficdy befinden. Nun hört die Bewegung ber Treibftangen auf. 
Die vordere Poderftange hält mit ihrem vorderen Blatte Die vordere 
Garriagesreihe in der Lage, die in Fig. 5 zu fehen ift. Der bintere 
Locker bat ſich aber gleichzeitig mit dem worderen bewegt und ſich lang- 
fam gehoben, fo daß die Füßchen der hinüber pafjirenden hinteren 
Garriagesreihe |, iiber das äußere Loderblatt weggehen. Diefes Loder- 
blatt folgt ver Bewegung der Treibftangen E und E, und in dem Augen- 
blide, als diefe in Ruhe gekommen, zieht dasfelbe die ganze hintere 
Garriagesreihe gleichfam in einem Momente dur die Kette durch. 
Alsdann ftehen beide Locker ruhig und die Carriagesreihen find voll» 
ftändig getheilt, jede auf ihrem Kamme. Nun verfchiebt ſich die Kette 
und ber vordere Yoder fallt langjam ab. Die Füße der vorderen 
Carriagesreihe künnen alsdann das äußere Loderblatt pafjiren und bie 
Treibftange E fchiebt. Gleichzeitig hebt ſich der hintere Loder mit 
dem Beginne der Bewegung, aber ganz langjanı, damit die Füßchen 
ber vorberen Garriagesreihe das innere Loderblatt pafliren können. 
Die Garriages werden nun burd die Treibftange E fo weit als fie 


Bobbinnet. 529 


es vermag, geihoben; alsdann bfeiben die ZTreibftangen ftehen, une 
nun faßt das immere Loderblatt des hintern Poders die Füßchen der 
vorberen Carringesreihe und zieht fie herauf. Beide Carringesreihen 
befinden ſich nun auf bem Hintern Kamme; vie Loder ftehen ruhig; 
die Kette verfchiebt fi, und es erfolgt auf dieſelbe Weije die kombi— 
nirte Bewegung in ınmgefehrter Ordnung, beim Herübergehen ver Car⸗ 
riages, u. |. w. 

Die Verſchiebung ber Stette wird, wie bereits oben angezeigt ift, 
durch die feitlihe Bewegung der Fadenführerftangen a und b, welche 
fi) den angef—hraubten Fabenführern ce und d mittheilt, bewirkt. 

Dieſe feitliche Bewegung geht ebenfalld von ber Hauptwelle W 
and. Dicht neben den herzförmigen Loderfcheiben v, und v, find auf 
der genannten Welle zu beiden Seiten vie Getriebe s, und s,. Gie 
greifen in verzahnte Räder t, und t,, deren Furze Welle t mehrere 
nit Vorſprüngen over Zaden verjehene Scheiben trägt. Dieſe Scheiben« 
ſtoßräder, auch Zadenräver genannt, find parallel dicht nebeneinander 
aufgezogen, mit o, und o, bezeichnet und befinden ſich gewöhnlich zur 
rechten Seite ver Mafchine (j. Fig. 2, 3, 12 und 60, 61). 

Jede Fadenführerftange hat ihr befonveres Zadenrad, und wirkt 
hier 0, auf die vorderen Fadenreihen und o, auf die hinteren. Ihre 
Wirkung wird durch die Wintelhebel u, und u, und durch die Hebel 
arnıe x, und x, auf die Stangen a und b ausgeübt. Die abgebor 
genen Hebelarme x, und x, liegen mit ihren Nafen immerwährend 
auf dev Peripherie ver Zadenräver. Jeder Vorſprung berfelben hebt 
die Hebel, wodurch eine entfpredhende Bewegung der Winkelhebel 
u, und u, erfolgt. Die Hebelarme drehen fich frei um ben gemein- 
ichaftlichen Stift u; eben fo drehen ſich die Winfelhebel um einen 
gemeinfchaftlihen Zapfen. 

Die Fadenführerftangen a und b werden num durch hinreichend 
ftarfe Stahljevern f, an vie Winfelhebel angeprüdt. Sobald eine 
Stoßbewegung durch die Zadenräber gefchieht, müſſen ſich die Faden⸗ 
führerftangen von rechts nach links ſchieben, indem bie Gewalt der 
Feder überwunden wird. Fällt die Nafe der Hebelarme x, und x, 
in eine Vertiefung ber Zadenräder, hört alfo der Drud von Seiten 
der Hebel auf, fo führt die Feder die Stangen wieder zurüd. 

Die Berfhiebung der Kettenfäden ift nur fehr gering und genau 
ver Bahnbreite eines Garringes gleich. Es verfteht ſich won felbft, 
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daft in jeder Stellung der Rettenfäben biefelben genau den Zwiſchen- 
räumen zwifchen den einzelnen Carriages gegenüber ftehen müſſen, 
woraus fofort folgt, daß die Verſchiebung genau fo abjuftirt werben 
muß, daß die Kettenfäden immer bie genannte Stellung einnehmen. 
Diefe Stellung und die Größe der Verſchiebung wird durch Gtell- 
ſchrauben adjuftirt (f. Fig. 43, 44 und 45). Die angeführten Figuren 
zeigen die vordere Yadenführerftange a und zwar in berjelben Lage, 
wie fie fih in Beziehung auf die unbeweglichen Theile in ver Maſchine 
befindet. Diefe Page forrefpondirt mit der Stellung der Stoßſcheibe o, 
Big. 61. D, und D, find zwei Querftüde, durch Schraubenbolzen an 
die Seitengeftelle A und A, befeftiget (f. Fig. 1, 2, 3 und 4), und 
an dieſe Querftüde ftoßen die GStellfchrauben a, und a, der Faden⸗ 
führerftangen. Im Fig. 43 umd 44 ift die Fadenführerſtange a nad 
links verjcheben dargeftellt und zeigt wie bie Gtellichraube a, zur 
linten Seite feft an D, anfteht, dagegen vie Stellſchraube a, zur 
rechten Seite um die Größe der Verſchiebung von D, entfernt ift. 
Erfolgt die rüdgängige Verſchiebung, fo tritt das Umgefehrte in Be- 
ziehbung auf die Stellſchrauben a, und a, und D, und D, em. Die 
Stelfhrauben gehen durch die abgebogenen Winfelftüde b, und b,, 
welche an die Fabenführerftangen feft gefchraubt find. Stellmuttern 
halten die Schrauben in der adjuftirten Stellung. Die Yadenführer: 
ftangen müſſen möglichft Leicht beweglich fein und in richtiger paralleler 
Lage ſich verſchieben können. Zu dem Ende find fie in gejchligte Yager 
gepaßt und ruhen auf vier ftumpfipigigen Stügeifen auf, welche fie 
gleihjam ſchwebend erhalten. Die gefchligten Lager find mit n, und 
n, bezeichnet (ſ. Fig. 42 und 44), wovon n, in der Mitte der Führer 
ftangen angebracht und am Frontgeftelle B befeftigt ift; dagegen bie 
Endlager n, auf D, und D, feftgefchraubt und in Fig. 22, 23 und. 24 
bejonder8 abgebilvet find. Die Stügeifen find in Fig. 3, 12, 43 
und 45 zu ſehen, wobei jedoch zu bemerken ift, daß in Big. 43 das 
Lager n,, welches fi im Grundriſſe Fig. 44 zeigt, abfichtlich tweg- 
gelafjen ift, und daß im Fig. 45, welche ben Querburchfchnitt von 
dig. 43 darftellt, der Deutlicleit wegen das Querftüd D, nicht ges 
zeichnet iſt; fo ift auch in Fig. 12 das Winkelſtück b, weggelaſſen 
worden. Die Stützeiſen find zylindriſche ſtumpf zugeſpitzte Eifen- 
ſtängelchen, welche ſenkrecht aufgeſtellt werden, indem ſie in ſeichten 
Vertiefungen der Führerſtangen und der unterſtützenden Stellſchrauben 
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d, und d, liegen. Durch letztere werben fie fo hoch geſtellt, daß vie 
Vadenführerftangen in ihren gefchligten Lagern nirgend aufruben, fon 
dern nur feitlich anliegen. Die Stellſchrauben d, und d, gehen durch 
einen an D, und D, geſchraubten Träger c.. 

Auf diefelbe Weife, wie die Fadenführerſtangen ihre feitliche 
Bewegung erhalten, wird biefelbe auch dem vorbern Kamme L mit» 
getheilt, indem die Kammſtange K durch Stoßräder und Winkel 
hebel feitlich gefhoben wird. Es fitt nämlich auf ver Welle t neben 
den Stoßräbern o, und o, ein britte® Stoßrab o, (j. Fig. 2, 3, 4, 
12, 58); basfelbe wirft auf den Hebel u,; diefer auf den Winfelhebel 
x, welcher endlich die erhaltene Stopbewegung auf die Kammftange K 
überträgt; auch wird. bie feitliche Verſchiebung durch Stellfchrauben 
regulirt. 

Da aber die Kanımftangen, der darauf gefhraubte Kamm und 
bie beiden Garringesreihen, welche alle gleichzeitig bewegt werben 
müfjen, ein ſehr bedeutendes Gewicht haben (welches bei einer ®/, Ma» 
fhine an 300 Pfund kommt), fo kann die Zurüdjchiebung des Kammes 
nicht mehr durch eine Feder gefhehen, fondern wird durd das Gegen- 
ftoßrad o bewirkt. Diefes Stoßrad ift ebenfalld auf der Welle t, 
finfe Seiten ver Mafchine aufgezogen und wirft auf die Hebel u, 
und x, und ſonach auf die Linke Seite des Kammes K (f. Fig. 3, 4 
und 59). Hieraus ergibt fi), daß das Stoßrad o, die feitlihe Be— 
wegung von rechts nach linfs, und das Stoßrad o die Bewegung von 
links nach rechts einleitet. Da die Anordnung und Verbindung ber 
beiven Stofräder 0 und o, nicht nur ſymmetriſch, fondern auch Ton- 
gruent ift, fo müffen die Erhöhungen und Vertiefungen dieſer Stoß— 
räder gegenfeitig genau forrefponbiren (f. Fig. 58 und 59). In Fig. 3 
ift der Kamm von rechts nad) links gejchoben. 

Die feitliche Verſchiebung des Kammes wird außerdem nod) durch 
die Stellfchrauben m, und m, abjuftirt, welche an die Duerftäde D, 
und D, ftoßen und durch Stellmuttern an die Kloben p, fefigeftellt 
werben. 

Damit ſich der Kamm möglichft Leicht ſchiebe, auferdem aber mit 
Leichtigkeit feine richtige Stellung gegen die Kette und feine fichere 
Lage erhalten, reſpeltive abjuftirt werben könne, fteht bie Kamm» 
fange mit 4 Schrauben, je zwei auf einer Seite, auf den Querſtücken 
D, und D, auf. Diefe Fußfchrauben figen in ven furzen Armen q,, 
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welche an die untere Fläche der Kammftange mit zwei ſtarken Schrau- 
ben, beren Köpfe verfenft, angefchranbt find. In Fig. 17 bis 24 
find diefe Fußfchranben mit « bezeichnet, in den Übrigen Figuren ift die 
Bezeihnung der Deutlichkeit megen weggelaſſen. Mittelſt dieſer Fuß— 
fchrauben wird zunächſt die richtige horizontale Stellung regulirt; damit 
aber auch feine richtige Page gegen die Kette und den Hintern Kamm 
jeverzeit erzielt werbe, ift die Länge der Arme q, fo bemefjen, daß 
fie nad innen, an dem gefchlitten Lager n,, nad) außen an ber 
vertifalen Wandflähe der an D, und D, feftgefchraubten Stüde p, 
genan anliegen, ohne ſich zu klemmen. 

Der hintere Kamm L, und deſſen Kammſtange K, haben ganz 
diefelben Theile wie der vordere Kamm, um fie in richtiger Page zu 
erhalten. Es braucht kaum bemerft zu werden, daß die Kämme fo 
gegeneinander ftehen müſſen, daß ihre Bahnen eine Zylinderfläce 
bifven, deren horizontale Achſe durch die Mittelpunkte der Wellen- 
ftüde w, geht, und ſonach die Bewegung ſämmtlicher Carriages um 
dieſe Achſe vor ſich geht. 

Der hintere Kamm erhält keine ſeitliche Bewegung, und iſt der— 
ſelbe mittelft ſeiner Stellſchrauben genau zwiſchen D, und D, einge 
ſtellt. Beide Kanımftangen werben noch in der Mitte ihrer Länge 
unterftügt und zwar durch das angejchraubte Stüd e, weldyes in eine 
ſeichte Nuth des Lagerftodes O einpaft. Außerdem find beite Kamm— 
ftangen mit Handgriffen verfehen, um fie allenfalls bequemer heran 
heben zu können. 

Durch die Verſchiebung der Kette, bie transverfirende und feitliche 
Bewegung der Carriages entfteht, wie bereits auseinandergefett, die 
Verſchlingung oder Verbindung der Fäden. Dieſe Verbindung gebt 
gleichzeitig mit allen Fäden durch die ganze Breite der Kette vor ſich. 
Sie ift nach gewiſſen Perioden der Bewegungen ber Ketten- und Gar- 
riagesfäben vollendet, und es wirb fo durch bie ganze Breite der Kette 
eine Mafchenreihe gebilvet. Sobald dieſer Montent eingetreten ift, 
nimmt eine der Nabelftangen vie fertige Maſchenreihe auf und gibt 
ihr bie völlige Vollendung, indem ſich die verfchlungenen Fäden um bie 
runden Nadeln feft anlegen. So erhalten die Mafchen oder Augen 
ihre vegelmäßige Geftalt. Dasjelbe gilt von ber zweiten Nabelftange 
wenn die nächte Mafchenveihe fertig ift. 

Das. Gefchäft ver. Nabelftangen befteht fonach im mechfelweifen 
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Aufnehmen und Halten ter Mafchenreihen. So einfach and) basfelbe 
zu fein ſcheint, fo erfordert es doch eimen komplizirten Mechanis— 
ums, um alle dabei erforberlihen Bewegungen in der gehörigen Zeit 
momzntan auszuführen. Diefe Bewegungen der Nabelftangen find ber 
Reihe nad) folgende: 

1) Heraugziehen der Nadeln aus den Mafchen. Diefe Bewegung 
muß in der horizontalen Ebene, in welcher die Nadeln liegen, vor 
ſich gehen, damit die fertigen Maſchen nicht befchäbigt werben. 

2) Niederfinfen der Nadeln. Dies ift erforderlich, weil die zu 
einer fertigen Majchenveihe umfchlungenen Fäden etwa 1 bis 1%, Zoll 
tief umter der Nadelftange aufzufangen find, indem die Mafchen fo 
weit auseinander gezogen gebildet werben. 

3) Einfallen oder Schlagen der Nadeln oder Nabelftangen; babei 
fallen die Spigen unterhalb der gebilveten Mafchen zwifchen vie Fäden 
ein; endlich 

4) Aufhebung der Naben. Damit werben die aufgefangenen 
Maſchen hinaufgezegen und wegen ber unterhalb Statt findenden Span- 
nung der Fäden um die Nadeln zufammengezogen. 

Diefe verfhiedenen Bewegungen werben durd folgende Einrich— 
tungen erzielt. (Big. 2, 3, 4, 5, 6, 35 bis 39). Die Napelftangen M 
und N find an beiden Enden und in der Mitte um Zapfen f, beweg- 
lich. Durch die abgebogenen Winfelftüde k,, welche die Zapfen f, feft- 
halten, drehen fid) die Nadelftangen gleichjam um die Hebel Mf, und 
Nf, (Sig. 5 und 6). Die Zapfen f, haben ihre Lager in den Armen 
G, und G,, deren Befeftigung auf den Wellen T und T, mittelft 
Schrauben und Feilen bewirkt ift; fo daß jede Nabelftange an brei 
Armen, zu beiden Seiten und in ver Mitte, aufgehangen ift. Die 
Wellen T und T, find ebenfalls drehbar in ihre Lager 1, eingelegt. 
Die Seitenlager J, figen an deu Seitengeftellen A und A,, das Mit- 
tellager au dem Querftüde C feft. Die Nadelſtangen fünnen fid) da« 
ber ein Mal um die Achſe durch die Zapfen f, und gleichzeitig um bie 
Achſen der Wellen T und T, bewegen. Die auf dieſe Weife beweg— 
lichen Navelftangen werden num in ihrer gewöhnlichen Lage, bei wel- 
her nämlich die Ebene der Nadeln horizontal durch die mathematifche 
Achſe der Wellen w, geht, dadurch gehalten, daß fie mittelft der Arme 
s auf den Stützen S und 8, ruhen. (Fig. 3, 4,5 und 6). 

Die Arme s find am linken Ende der Nadelftangen angeſchraubt; 
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dafelbft find auch die Stüßftangen befeftigt. Die Stügftangen S, und 
S, find am unterm Ende mittelft Scharnier mit den Hebelarmen H, 
und H, beweglich verbunden. Bei fehr breiten Mafchinen find auch 
am rechten Ende Arme s befeftigt, überhaupt ver ganze linksſeitige 
Apparat aud auf der redhten Seite angebradit. Die Hebel H, und 
H, ruhen num auf den langen Hebeftangen N, und N, mittelft ber 
Stelljchrauben c, und e, auf; legtere aber mit den Friftionsrollen r, 
auf den Mujcelrädern (Nadelftangenfcheiben) R, mıd R, (Fig. 3, 4, 
5 und 6). Yerner ift noch die oben und unten gabelförmig gearbeitete 
Aushebeſtange P, die ſich um einen ftarken Bolzen dreht, welcher au 
D, geſchraubt ift, zu beachten. Die untere Gabel trägt die Zapfen y 
und d, auf weldye der Hebevaumen Q, wirkt; letzterer ift auf die Welle 
t aufgezogen und geht mit derfelben um. Diefer Mechanismus geftat- 
tet nun die oben angezeigten Bewegungen der Nabelftangen. Drüdt 
nämlich der Hebebaumen Q, auf >, fo bewegt fi die untere Gabel 
von rechts nad liuls und treibt, inden fie auf die Stellfchraube y, 
trifft, Die hintere Nadelftange nad) auswärts (ungefähr wie in Fig. 6); 
prüdt dagegen Q, auf den Zapfen 5, fo erfolgt die umgekehrte Bewwe- 
gung der Gabel und die vordere Nadelſtange wird nach auswärts ge: 
trieben. Sobald der Hebedaumen Q, die Zapfen y oder Ö verläßt, 
fallen ſogleich die Navelftangen zurüd. Diefe Bewegung der Nabel- 
ftangen geht bei einer Umdrehung der Welle t für jede ein Mal vor ſich. 
Zu beachten iſt aber, daß die wirkſame Fläche des Hebedaumens aus 
zwei Flächen zuſammengeſetzt iſt. Die eine (von 9 bis 10 in Fig. 6) 
iſt eine ſtetig von der Achſe ſich entfernende Fläche; die andere (von 
10 bis 11) eine Kreiszylinderfläche. Sonach iſt die Wirkung des Hebe: 
daumens Q, Har. Bon 9 bis 10 wird die Nadelftange fuccefjiv ber: 
ausgezogen, und von 10 bis 11 in diefer Stellung erhalten. 

Das Heransziehen der Nadeln während ver Wirkung des Frum- 
men Theild von 9 bis 10 erfolgt aber in der horizontalen Ebene, in 
welcher die Nadeln vor dem Beginne biefer Bewegung liegen; wenig 
ftens ſehr nahe in diefer Ebene, da bie ganze Bewegung etwa wur 1 
Zoll beträgt. Diefe horizontale Bewegung wird nun durch die bereits 
beſchriebene Verbindung der Stangen 8, und I, und die Hebelarme 
H, und H, mit ihren Verbindungen dur s md f, herbeigeführt, wo: 
bei noch zu bemerken ift, daß bie Abmeffungen der Armlängen G, 
und der Stügftange S, fo beftimmt find, daß bei ber Winlelbewegung 
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der Arme und der Stügftange die Achfen von f, und des oberen Ge- 
fenfes in einer horizontalen Ebene Tiegen bleiben. Sobald die Nadel: 
ipigen das Gewebe verlaffen haben, geht die Auswärtsbewegung der 
Nadelftange noch immer fort. Die Stüßftange S, kommt alsdann 
über die vertifale Lage, das obere Gelenke, welches ſich im Kreisbogen 
bewegt, kommt nad und nach tiefer, und ſodann tritt auch eine fchiefe, 
nach abwärts gerichtete Stellung der Nadeln ein, Dies dauert fo lange, 
als ver wirfjame Theil (9 bis 10) des Hebebaumens auf den Zapfen 
ö drüdt. Die Ausziehung der Nadeln ift beendigt, wenn der wirk- 
ame Theil (10 bis 11) zum Angriff kommt. In diefem Momente 
fallen die Nadeln oder Nabelftangen herunter. Es läuft nämlich bie 
Rolle r, während der obigen Bewegung ver Nadelftangen auf der Pe— 
ripherie des Muſchelrades R,, welches fich gleichzeitig mit dem Hebe- 
Daumen Q, um diefelbe Welle t bewegt. Sind die Navelftangen aber 
völlig herausgezogen, jo finft die Rolle r, ſucceſſiv in bie ihr entge- 
genkommende Vertiefung des Muſchelrades R,. Alles, mas mit r, in 
Berbindung fteht, folgt dieſer niedergehenden Bewegung. Es bewegt 
ſich ſonach die Hebeftange N,, an welcher die Rolle r, befeftigt ift, um 
ihre Achſe b, abwärts. Ihr folgt der aufliegende Hebel H, und for 
nad die Stüßftange S, und die Nabelftange M. 

Eine ſolche Stellung ver Nadelftange und zwar die tieffte Sen- 
fung iſt in Fig. 6 an der hinteren Nabelftange dargeftellt. Es ver- 
fteht ſich von felbft, daß für fie, nur zu einer andern Zeit, vasfelbe, 
was fo eben für die vordere Nabelftange auseinandergefett wurde, gilt. 
Fig. 6 zeigt 1) daß die Stellfhraube y, au der obern Gabel liegt; 
2) daß der Zapfen y nahe am Ende der wirffamen Kurve des Hebe- 
daumens liegt, und enblic 3) daß die Rolle r, in der tiefften Lage ſich 
befindet. 

Im nächſten Momente der Bewegung fallen die Nadeln in bie 
fertigen Mafchenreihen ein. Es verläßt nämlich der Zapfen y ben 
Hebedaumen, indem bie brehende Bewegung nad) der Richtung bes 
Pfeiles vor fi) geht. Die Gabel fällt ab, die Nadelftange N mit, 
und die Nadeln faſſen unter die fertige Maſchenreihe. Durd bie 
fortgefeßte Bewegung der Welle t und des Mufchelrades R, in der 
angezeigten Nichtung wird alsdann die Rolle r,, die Hebeftange N,, 
der Hebel R,, die Stügftange S, und ſonach aud) die Nabelftange M 
jucceffiv gehoben, indem die Kolle r, aus der Vertiefung bes 
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Muſchelrades auf die Peripherie desſelben fteigt. Fig. 5 zeigt eime ſolche 
Stellung an ber hinteren Nabelftange, welche beinahe auf ihren höd- 
ften Punkt gehoben ift, fo daß die Nabelu in ver horizontalen Ebene 
durch n, liegen. Hiermit find die vier angezeigten Bewegungen ver 
Nadelftangen vollendet. 

Das Abfallen und Schlagen der Navelftangen in dem Momente, 
wo der Hebedaumen Q, die Gabel ausläßt, wird dadurch bejchleunigt, 
daß beide Nadelftangen entweder an ihren gegenliberftehenvden Armen 
oder an den Nabelftangen jelbft, überhaupt da, wo es fi) am bequem- 
ften anbringen läßt, durch ſtarke elaftifche Drahtfevern beftänbig zufam- 
mengehaften werben. Die Auswärtsbewegung einer Nabelftange ſpaunt 
ſonach diefe Federn; fie find mit n, bezeichnet. 

Sobald aljo vie Gabel frei wird, fällt die Nabelftange auf bie 
obere Gabel und mittelft ihrer Stellſchrauben y, zu beiden Seiten 
gleichzeitig an die Seitengeftelle A und A, an, und es jchleifen jene 
beim Heraufheben der Navelftange an den geraden Flächen von A und 
A,. Durch dieſes Anfchlagen und Anprefien der Nadelſtangen, mittelft 
der Federn n,, an das Haurptgeftell A werden einerſeits die nachtheiligen 
Folgen ver Schläge vermindert und anderſeits die richtige Lage ber Na- 
delt gegen einander und in Beziehung auf das Gewebe jederzeit gefichert. 

Es find nun alle an ver Mafhine vorfommenden Haupitheile, 
ihre Bewegungen und Funktionen befannt, und läßt fih nun das ges 
meinfchaftliche Zufammenwirfen in den einzelnen Pertoden der Bewe— 
gungen genau verfolgen und die DBerfertigung dieſes Fünftlichen Gewe— 
bes überfehen. 

Am leichteſten läßt fi der Gang der Maſchine überfehen, wenn 
von dem Momente ausgegangen wird, in welchem eine Mafchenreibe 
jo eben fertig geworben ift und biefe fofort von den Nadeln aufgefaßt 
wird. Eben fo wird es wefentlich zur Erleichterung der Auseinander— 
jegung ber verfchiedenen Bewegungsverhältniffe beitragen, die Geſchwin— 
tigkeiten und Anzahl der Umdrehungen der verfchiedenen Wellen, Nä- 
ver zc. vorher genau zu fennen. Die abjolute Geſchwindigkeit oder 
Zahl der Umdrehungen des Rades V auf der Welle W braucht zu 
diefem Zwecke nicht befamut zu fein; es genügt vorläufig zu wiſſen, 
daß im zwei Bewegungsperioden, in welchen zwei Mafchenreihen fertig 
werben, das Rab V drei Umdrehungen macht, und biefelbe Anzahl 
Umdrehungen erhalten fonady auch die Räder s, und s,. 
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Die große herzförmige Treibftangenfcheibe U und die beiden Heinen 
herzförmigen Poderfcheiben v, und v, machen ebenfalls drei Umdre— 
hungen in biefer Zeit. Jede Umprehung diefer Scheiben bringt vier 
durch. Ruhepauſen getrennte Bewegungen der Treibftangen und Poder: 
ftangen hervor. Eine jede ſolche Bewegung bewirkt aber jedes Mal die 
Bewegung einer Carriagesreihe Über einen Kamm. Es find fonad) 
zwölf Earriagesreihen-Bemwegimgen erforderlich, um zwei Mafchenreihen 
fertig zu machen; mithin ſechs folder Bewegungen zu einer Mafchen- 
reihe. Die Räder t, und t,, melde von s, und 8, getrieben werben, 
haben drei Mal fo viel Zähne als s, und s,; fie machen daher nur 
eine Umdrehung, wenn die Hauptwelle W drei Umbrehungen vollendet 
bat. Dasjelbe gilt auch von den Wellen t ſammt allen darauf figenven 
Stoßrädern und Hebebaumen. 

Die Stofräter haben Erhöhungen und Vertiefungen, deren Bo— 
genmaß nahe '/, der Peripherie oder cin Vielfaches davon beträgt. 
Ihre gegenfeitige Stellung ift aus Fig. 58 bis 61 zu erfehen; jo wie 
fie da gezeichnet find, werben fie auf die Welle t aufgezogen, und es 
entfpricht dieſe Pofition dem Momente der Bewegung, in welcher bie 
Mafchine in Fig. 1, 2, 3 und 4 dargeftellt ift. Die Bewegungs- 
richtung der Scheiben wird durch die Richtung des Pfeiles angegeben. 

Die Angriffspuntte der auffiegenden Hebel befinden fi in einer 
vertifalen Ebene, welche durch die Achſe der Wellen t geht. Gleichbe— 
zeichnete Punkte der Peripherie ver Stoßräder kommen gleidyzeitig bei 
der Bewegung in dieſe vertifale Ebene zu liegen und wirken jonad) 
gleichzeitig auf ihre Hebel. 

Die nähere Betrachtung der Stoßräber ergibt ferner, daß bie 
Kammſtoßräder Fig. 59 und 58 den vorderen Kamm, während einer 
Umprehung des Stoßrabes, alfo während der Berfertigung zweier 
Mafchenreihen, zwei Deal nach rechts und zwei Mal nad) links ſchieben; 
ferner daß das Stoßrad o, (fig. 61) die vordere Fabenführerftange, 
alfo auch die vordere Kettenhälfte, im derſelben Zeit drei Mal nad 
rechts und zurück, und daß das Stofrad o, (Fig. 60) die hintere 
Fadenführerftange, alfo die hintere Kettenhälfte, eben fo oft im biefer 
Zeit nad) rechts und zurüd bewegt. 

Endlich) muß noch die Stellung des Hebevaumens in Beziehung 
auf die Zapfen # und S der untern Gabel und der beiden Muſchel— 
räder R, und R, beachtet werben. Zu bemerken ift, daß die Stellung 
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von R, die gerade entgegengefegte von R, ift, fo daß die Vertiefung 
des Mufchelrades R, am tiefften fteht, wenn jene des Muſchelrades 
R, am höchſten fteht, wie in Fig. 6; ferner daß die Angriffspunfte 
9, 10 und 11 des Hebebaumens, in Beziehung auf gleichzeitigen An- 
griff, Korrefpondiren mit den Angriffspunften 20, 22 und 12 ber 
Stoßräder; d. h. wenn die Punkte 9, 10 und 11 zum Angriffe kom: 
men, fo find ber Reihe nach die Punkte 20, 22 und 12 wirlſam. 
Ebenfo forrefpondirt der Anfang der Bertiefung des Muſchelrades R, 
refpeftive mit 10 und circa 16; die Mitte der Vertiefung mit 11 und 
18, und das Ende der Vertiefung mit 19; dagegen in demfelben Sinne 
gerechnet, Anfang, Mitte und Ende der Vertiefung des Mufchelraves 
R, mit 10 und 22, 11 und 12 und 13. 

Geht man nun von dem Momente aus, in welchen jo eben eine 
Mafchenreihe fertig ift und fonach die Nabelftange einfällt, jo wird 
fi) der Gang der Mafchine folgendermaßen darftellen. In Fig. 6 iſt 
die Stellung der meiften Haupttheile in dem bezeichneten Momente 
erfihtih. Dean fieht, daß die hintere Navelftange auf dem Punkte 
fteht abzufallen, ferner: daß beide Carriagesreihen auf dem vor— 
deren Kamme ſich befinden und die worbere Slettenhälfte ihre gewöhn⸗ 
liche Stellung einnimmt. (Unter gewöhnlicher Stellung wird immer 
diejenige verftanden, welche bie Kettenhälfte am meiften inne bat.) 
E8 liegt der Augriffspunft 12 auf o, unter dem Angriffspunfte des 
Hebel x. Endlich ift auch erfichtlich, daß die hintere Kettenhälfte 
fo eben nach rechts gehoben; indem der Hebel x, von dem Angriffe- 
punkte 12 auf o, abgefallen ift. 

Nun geht die Bewegung weiter und fucceffive, faft gleichzeitig, 
macht die Mafchine folgende Verrichtungen: die hintere Nadelftange 
M hebt vie Mafchenreihe auf; die hintere Carriagesreihe ), geht auf 
den hinteren Kamm. Nad einer zwölftel Umdrehung der Welle t, 
alfo nad einer Biertel Umdrehung der Welle W tritt eine Ruhepauſe 
ein. Alsdann hat vie Nabelftange ihre Mafchenreihe beinahe völlig 
hinaufgezogen ; die hintere Garriagesreihe befindet fidy auf dem hinteren 
Kamme; ſämmtliche Carriages haben eine Kammbewegung gemacht; 
die vordere Kettenhälfte bleibt in der gewöhnlichen Stellung (der Punlt 
13 auf o, kommt unter den Angriffspunft des Hebels); vie hintere 
Kettenhälfte hat fih nad) links gefchoben (der Hebel x, ift über bie 
Erhöhung bei 13 auf 0, geftiegen) und nimmt ihre gewöhnliche Stellung 


Bobbinnet. 539 


ein. Die erfte Bewegung ift vollendet und alle Theile ftehen jo wie 
Fig. 5 darftellt. 

Die zweite Bewegung beginnt.. Die Nabelftangen ruhen; bie 
vordere Carriagesreihe begibt fih auf den hinteren Kamm; die hintere 
Garriagesreihe rüdt höher auf dem hinteren Kamm; vie Wellen t 
vollenden Umdrehung und eine Ruhepauſe tritt ein. Alsdann 
befinden fi beide Garringesreihen auf dem hinteren Kamme; ver 
vordere jchiebt nach Links, indem die Punkte 14 von o und o, unter 
die Angriffspunfte der Hebel gelangt find. Die vorbere Kettenhälfte 
hat ſich ebenfalls nach links bewegt; die hintere Slettenhälfte bleibt in 
der vorigen oder gewöhnlichen Stellung; die Nabelftangen ruhen. Die 
zweite Bewegung ift vollendet und alle Theile ftehen fo wie fie ſämmt⸗ 
liche Figuren, mit Ausnahme von Fig. 5 und Fig. 6, zeigen. 

Die dritte Bewegung beginnt. Es begibt fid) die vordere Gar- 
riagesreihe 1 auf dem vorderen Kamm zurüd; bie vordere Nabelftange 
beginnt aus ihrer Mafchenreihe heraus zu gehen; die Kurve von 9 bis 10 
des Hebebaumens wirkt auf den Zapfen 5 der Gabel. Die Wellen t 
vollenden wieder ‘/, Umbrehung, die Ruhepaufe tritt ein. Alsbann 
befindet fi) die vordere Carriagesreihe auf dem vorderen Kamme und 
bat ſich nach rechts bewegt; die hintere Carriagesreihe auf dem hin» 
teren Kamme; die vorbere Kettenhälfte hat fich nach rechts gefcheben 
und befindet ſich in ihrer gewöhnlichen Stellung; die hintere Ketten- 
hälfte in ihrer gewöhnlichen Stellung; die vordere Nabelftange ift bei- 
nahe ganz herausgezogen. Die dritte Bewegung ift vollendet und bie 
vierte Bewegung beginnt. Es begibt ſich die hintere Carriagesreihe 
auf den vorderen Kamm; die vordere Nadelftange wirb völlig heraus» 
gezogen; ", Umprehung ber Welle t erfolgt und bie Ruhe— 
paufe tritt ein. Alsdann befinden fic) beide Carriagesreihen auf dem 
vorderen Kamme; fie bewegen ſich von rechts nach linke; bie vordere 
Kettenhälfte ift in der gewöhnlichen Stellung; die hintere besgleichen ; 
die vordere Navelftange ift im Begriffe fich zu fenfen. Die vierte 
Bewegung ift vollendet und die fünfte Bewegung beginnt. Es begibt 
fi die hintere Garriagesreihe zurüd auf den hinteren Kamm; bie 
Nadelftange finkt herab; das fünfte ‘,, der Umbrehung erfolgt; 
die Ruhepauſe tritt ein. Alsdann fteht die hintere Carriagesreihe auf 
den hinteren Kamme; die worbere Karriagesreihe auf dem vorderen 
Kammie und hat ſich nach rechts bewegt; bie vordere Kettenhäffte in 


540 Bobbinnet. 


ver gewöhnlichen Stellung ; bie hintere Kettenhälfte hat fich nach rechts 
gefchoben. Die fünfte Bewegung ift vollendet und bie ſechste Bewe- 
gung beginnt. Es begibt ſich die vordere Carriagesreihe auf den hin⸗ 
teren Kamm; die vordere Nadelſtange ſinkt immer tiefer; °/,, oder '/, 
Umbrehung der Wellen t erfolgt. Alsdann befinden ſich beide Carria⸗ 
gesreihen auf dem hinteren Kamm; bie Wechfelung ver Carriages ift 
erfolgt; jeder Garriage hat ſich um eine Stelle nad) rechts begeben; 
Die vordere Kettenhälfte in der gewöhnlichen Stellung; die hintere 
Kettenhäffte ift zurück nach links in ihre gewöhnliche Stellung gerüdt 
die vordere Nadelſtange hat fih am tiefften gefenkt und ift im Begriffe 
abzufallen. Die ſechste Bewegung ift vollendet und eine Mafchenreihe 
ift fertig. Diele ſechs Bewegungen machen bie erfte Bewegungs— 
Beriode aus. Die nächfte oder zweite Bewegungsperiode wiederholt 
zum Theil diefelben jeh® Bewegungen, mır mit Ausnahme der Kamm- 
verſchiebung, und zwar wie folgt. Die fiebente Bewegung beginnt; bie 
vordere Carriagesreihe begibt fi auf den vorderen Kamm; bie vordere 
Navelftange fällt ab und hebt die aufgefangene Mafchenreihe; die 
Wellen t vollenden das fiebente '/, ihrer Umdrehung; alsdann ftebt 
die vordere Carriagesreihe auf dem vorderen Kamme; bie hintere 
Garriagesreihe auf dem hinteren Kamme; die vordere Kettenhälfte bat 
ſich nach links gefchoben; die hintere Kettenhäffte ift in der gemöhn- 
lichen Stellung; die vordere Nabelftange ift beinahe ganz hinaufge— 
sogen. Die fiebente Bewegung ift vollendet und die achte Bewegung 
beginnt. Die hintere Carriagesreihe gelangt auf den vorderen Kamm; 
die vordere Nadelftange hebt ſich völlig hinauf; die Wellen t vollenden _ 
das achte %,, Umdrehung; alsdann liegen beide Carriagesreihen auf 
dem vorderen Kamme; die vordere Kettenhälfte geht nach rechts; bie 
hintere Kettenhälfte bleibt ftehen; beide Nadelftangen in Ruhe. Die 
achte Bewegung ift vollendet und die neunte Bewegung beginnt. Es 
fällt die hintere Garriagesreihe auf den hinteren Kamm; die hintere 
Navelftange zieht fidy) heraus. Sind ”/, Umdrehung der Wellen t er: 
folgt, fo befinvet fi) die hintere Garriagesreihe auf dem hinteren 
Kamme; die vordere auf Dem bvorberen Kamme; die vorbere Ketten- 
bäffte ift im ihrer gewöhnlichen Stellung; vie hintere Kettenhälfte hat 
fi) nach rechts gefchoben; die hintere Nadelſtange hat ſich beinahe 
ganz heramsgezogen. Die neunte Bewegung ift vollendet und bie 
schnte Bewegung beginnt. Es begibt fich die vordere Carriagesreihe 
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auf ven hinteren Kamm; bie hintere Nadelſtange wird ganz heraus— 
gezogen; das zehnte '/, der Umdrehung der Wellen t erfolgt; alsdann 
find wieder beide Carringesreihen auf dem hinteren Kamme, bie vor- 
dere Kettenhälfte hat ſich nad) links bewegt; die hintere Kettenhälfte 
dagegen nach rechts bewegt; die hintere Nadelftange ift im Begriffe 
berabzufinken. Die zehnte Bewegung ift vollendet und die eilfte Be- 
wegung beginnt. Die vordere Garriagesreihe kehrt zurüd auf den 
vorderen Kamm; bie hintere Nadelftange finft herab; das eilfte ',, 
Umbrebung erfolgt; die vordere Carriagesreihe fteht alsdann auf dem 
vorberen Kamme; die hintere Garriagesreihe auf dem hinteren Kamme; 
bie vordere Kettenhälfte hat fich nach rechts bewegt; bie hintere Ketten: 
hälfte ift in ihrer vorigen Stellung geblieben; die hintere Nadelſtange 
ift nahe in ihrem tiefften Stande. Die eilfte Bewegung ift vollendet 
und bie zwölfte Bewegung beginnt. Die hintere Carriagesreihe geht 
auf den vorderen Kamm; die hintere Nabelftange erreicht ihren tiefften 
Stand; das legte '/, oder eine ganze Umdrehung der Wellen t er- 
folgt. Alsdann ftehen beide Karriagesreihen auf dem vorderen Kamme; 
bie vordere Kettenhälfte ift in ihrer gewöhnlichen Stellung; die hintere 
Kettenhäffte hat ſich nad) rechts bewegt; die hintere Natelftange ift in 
ihrer tiefften Stellung und im Begriffe abzufallen. Die zwölfte Bes 
wegung ift vollendet und eine neue Mafchenreihe ift fertig und wird 
fofort von. ver hinteren Nadelftange aufgenommen. Mit dieſer zwölften 
Bewegung ift die zweite Bewegungsperiode geſchloſſen. Alles fteht jo 
wie in Fig. 6. Nun beginnt bei fortgefegter Bewegung derfelbe Kreis— 
lauf ber einzelnen Bewegungen und der Verrichtungen der beſchrie— 
benen Theile, u. |. w. 

Durch diefe einzelnen Bewegungen in den beiden Hauptbewegungs- 
perioden entfpringt die Verbindung ber Ketten- und Carriagesfäden, und 
num laſſen fich die ſucceſſiv erfolgenden Verbindungen dieſer Fäden 
in ber ig. 69 verfolgen. In Fig. 69 find alle Kettenfäden mit f 
bezeichnet; fie erfcheinen hier in wellenförmiger Geſtalt, welche fie 
durch die jeitlihe Spannung der umfchlungenen Carriagesfäden und 
durch die Geftalt der Nadeln erhalten. Bor der Berbindung und 
unterhalb ter Navelftangen find die Kettenfäden vertifal gerabe ausge— 
jpannt. Zur befiern Unterſcheidung der Kettenfäden find fie ſchraffirt 
worden. Die vorberen Garringesfäden find mit k, die hinteren 
mit k, bezeichnet. Die Zeichnung fiellt in vergrößertem. Maßftabe 
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ein ſchmales Band dieſes Gewebes dar. Es ift aus nem Ketten- und 
neun Garriagesfäden gewebt. Fünf Fäden gehören der hinteren, und 
vier Fäden gehören der vorderen Kettenhälfte an. Jede Mafchenreihe 
(horizontaler Richtung) enthält vier Löcher oder Maſchen. Die fchraf: 
firten Kreife innerhalb ver Maſchen ftellen die Nadeln der beiden 
Nadelftangen vor und find mit M und N bezeichnet. Bon ber Linie 
X, Z, berabgehend, fol die Verbindung des Gewebes betrachtet werben. 

Nach der vorigen Anseinanderfegung fällt nad) der zwölften Be- 
wegung die hintere Nabelftange N ein: die aufgefangenen Machen 
befinden fi über X, Z. Man wirb finden, daß ſich überall ein 
binterer Garringesfaden und ein hinterer SKettenfaben (nämlich 
von der hinteren Kettenhäffte) zur linken Seite ver Nadeln, ein 
vorderer Garriagesfaden und ein vorberer Kettenfaden zur rechten 
Seite derfelben befinden. Alsdann beginnt die erfte Bewegung und 
die Verbindung der einzelnen Faden gefchieht in folgender Ordnung. 

Nach der erften Bewegung haben ſich die hinteren Carringed- 
fäden über die hinteren Kettenfäden von rechts nad links gelegt. 

Nach der zweiten Bewegung haben fih die vorderen Carrie 
gesfäden über die vorderen Kettenfäden von rechts nad links 
gelegt. 

Nach der dritten Bewegung haben fi) die vorderen Garriagesiä- 
den unter die vorberen Kettenfäden von links nad) recht8 gelegt. 

Nach der vierten Bewegung haben fi) die hinteren Carringe® 
fäden unter die hinteren Kettenfäden von links nah rechts 
gelegt. 

Nach der fünften Bewegung haben fi die hinteren Carriages⸗ 
fäden über bie vorderen und hinteren Kettenfäden von rechts 
nach links gelegt. 

Nach der ſechsſten Bewegung haben ſich die vorderen Carria⸗ 
gesfäden über die hinteren Carriagesfäden von links nach rechts 
gelegt. 

Die Maſchenreihe I, welche während der erſten Bewegungsperiode 
fertig wurde, wird von den Nadeln M aufgefaßt und hinaufgezogen. 

Dan wird nun bemerken, daß nunmehr die hinteren Garria- 
gesfäden und die vorderen Settenfäben zur linken Seite ver Na- 
dein; hingegen die. vorberen Carriagesfäden und die hiuteren 
Kettenfäden zur rechten Seite liegen. Die zweite Periode beginnt. 
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Nach der fiebenten Bewegung haben fih die vorderen Garria- 
gesfäden unter bie hinteren Settenfäden von links nad rechte 
gelegt. 

Nach der achten Bewegung haben fi die hinteren Garriages- 
fäden unter die vorderen Fettenfäden von links nah rechts 
gelegt. 

Nach der neunten Bewegung haben fid die hinteren Garria- 
gesfäden Über die vorderen Kettenfäden von rechts nad links 
gelegt. 

Nach der zehnten Bewegung haben fi die vorderen Garrin- 
gesfäden über die hinteren Kettenfäden von rechts nad Tinte 
gelegt. 

Nach der eifften Bewegung haben ſich die vorderen Garriages- 
fäden unter die vorderen und hinteren Kettenfäden von rechts 
nad links gelegt. 

Nach der zwölften Stellung haben ſich die hinteren Garriages- 
fäden unter die vorderen Garriagesfäden von rechts nad Linke 
gelegt. 

Die Mafchenreihe II ift fertig, und wird fofort von den Nadeln 
N gefaßt und aufgezogen. Auf diefe Weife wiederholt ſich die Faden— 
verbindung oder Mafjchenbildung in jeder Periode und entftehen als» 
dann die Mafchenreihen II, IV, V, VI u. f. w. 

Die Verbindung der Fäden untereinander erfolgt fonad in einer 
fehr einfachen Ordnung und kann fehr leicht aus freier Hand, mit 
der gehörigen Anzahl Fäden uud einigen Stecknadeln, bergeftellt wer- 
den. Aber troß diefer Einfachheit der Verbindung erforbert die Her- 
ftellung derſelben durch Mafchinen einen fo bedeutenden Aufwand 
äußerſt finnreiher mechanifher Mittel; dafür wird aber aud bie 
Produktion ungemein erhöht und ihr eine Vollendung gegeben, welde 
durch Handarbeit nicht zu erzielen ift. 

Eine Ausnahme von diefer in der ganzen Ausdehnung des Zeuges 
Statt findenden Verbindung machen die beiden Endfadenverbindungen 
oder die Säume zur rechten und linken Seite. Diefe Saumverbin- 
dung kann auf verfchievene Weife erzielt und hergeftellt werben und 
wirb das Erforderliche weiter unten angegeben werben. 

Bei aufmerkſamer Betrachtung der Fig. 69 wird man finden, 
daß im jeder Bewegungsperiobe eigentlidy nicht vier ganze Mafchen, 
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ſondern acht halbe Mafchen gebildet, wovon ſofort immer in ber 
nächften Periode vier Mafchen vollendet werben. Sonach fann man 
jagen: Am Ende der erften Bewegungsperiode, find fertig vier 
obere Hälften der zweiten Mafchenreihe und vier untere Hälften 
der erften Maſchenreihe. Die unteren Hälften ergänzen immer zur 
ganzen Mafche. Am Ende der zweiten Bewegungsperiode find fer- 
tig vier obere Hälften der Mafchenreihe IH, und vier umtere 
Hälften ver Mafcyenreihe IL, wie Fig. 69 zeigt, u. |. w. 

Unterfucht man in Fig. 69 den Lauf der Carriagesfäden genauer, 
fo wird man bald finden, daß jedes Mal nach derjenigen Maſchenreihe, 
welche der doppelten Anzahl Mafchen gleih ift, ein Carriagesfaden 
in feiner Richtung umkehrt. Diefes Umkehren der Richtung gejchieht 
aber erft jeves Mal dann, wenn der betreffende Garriage won einer 
Reihe in die andere übergeht. In Fig. 69 kehrt jever Carriage um, 
wenn vom Saume aus gezählt acht Mafchenreihen (d. i. 2X 4 Ma 
ſchen) fertig find. Sonach läßt ſich in jedem vorliegenden Falle jehr 
feicht die Zeuglänge angeben, wann ſämmtliche Carriages der vorderen 
Reihe in die hintere Reihe übergegangen find, oder wann fie fänmt- 
lic) gewechfelt haben. Es werben nämlich ſämmtliche Carriages ge 
wechjelt, wenn fo viel Mafchen fertig geworben, als Garriages in 
beiven Reihen vorhanden find, mit Ausſchluß des Wechfelcarringe. 
Dieſer Wedel gibt ein einfaches Mittel zur Kontrolle über die ange- 
fertigte Zeuglänge an, von deren Meſſung fpäter die Rede fein wird. 

Die Art und Weife wie die Wechfelung der Carriages vor fid 
geht, ift zwar früher im Allgemeinen angeveutet worden; allein bieje 
wichtige Bewegung erfordert zu ihrem Verſtändniß eine meitere Aus- 
einanderjegung. Es wurde bereitS angegeben, daß die Wechjelung ver 
Carriages durd) folgende Mittel erzielt wird, 

1) Der vordere Kamm erhält eine feitlihe Bewegung. 

2) Eine Carriagesreihe enthält einen Carriage, den fogenannten 
Wechfelcarriage, mehr. 

3) Das äußere Loderblatt der beiden Loders ift eingefchnitten, 
jo daß zwiſchen ben beiden Einfchnitten am rechten und linfen Ende 
des Blattes genau ſämmtliche Carriages einer Reihe, mit Ausnahme 
des Wechſelcarriage, Pla haben. Der Wechfelcarriage wird daber, 
folange derfelbe über dem Einſchnitte des Poderblattes fteht, von dem- 
felben nie erfaßt oder gezogen werden können. In fig. 27 und 28 
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ift der hintere Locker u. ſ. w. beſonders gezeichnet um bie Einfchnitte 
zu zeigen, und ift Fig. 66 in der Abficht entworfen, um durch bie 
gegenfeitige Stellung des vorvern und hintern Kammes während ber 
Verſchiebung, ferner durch die Stellung der in ven Kämmen ſich be= 
wegenden Carriages, ſowie durch die Stellung der Locker mit ihren 
Einſchnitten zu den beiden Vorigen, die Wechſelung der Carriaged ans 
Ihaulih zu machen. Die ſchmalen Rechtecke ftellen bie Bahnen der 
Carriages vor, auf und zwifchen welchen fie ſich fchieben. Jede Reihe 
diefer Bahnen ftellt einen Kamm vor und find deshalb mit L und L, 
bezeichnet. Die Zahlen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7,8 und 9 ftellen bie 
Carriages ber vorderen Reihe, hingegen die Buchftaben a, b, ce, d, 
e, f, g und h bie ber hinteren Reihe vor. Der Wechſelcarriage ift 
mit 9 bezeichnet und befindet fich immer am rechten Ende der Carriages⸗ 
reihe. Unter den Kämmen ift das äußere Lockerblatt mit den Ein— 
ſchnitten verzeichnet, und follen die punftirten Linien die Ueberficht ver 
jedes Mal vom Loderblatt erfaßten Carriages erleichtern. Die feit- 
liche Bewegung des Kammes erfolgt nad) dem früher Auseinandergefegten 
am Ende der zweiten Bewegung. Die erfte Zeichnung gibt nun bie 
Stellung der Kämme, Carriages und Loders einen Moment vor ber 
jelben an. Dean wird bemerken, daß beide Carriagesreihen auf dem 
bintern Kamme fi) befinden und daß der Wechfelcarriage vom vor⸗ 
deren Dlatte bes hinteren Lockers gehalten wird. Die zweite Zeichnung 
ftellt die Lage der betreffenden Theile im Momente ver beendigten 
zweiten Bewegung bar. Der vordere Kamm hat ſich von rechts nach 
linf8 um eine Bahn bewegt; und beachtet man die Stellung der Ein- 
Schnitte des Loderblattes in Beziehung auf die Bahnen des vorderen 
Kammes, jo fteht die legte Bahn links dem Einſchnitte gegenüber. 
Die Stellung gegen ben hinteren Kamm bleibt ungeändert. In der 
angezeigten Stellung der zweiten Zeichnung bewegt fi) fofort die vors 
dere Garringesreihe in den vorderen Kamm und befindet fie fi) völlig 
auf demſelben, fo fteht alles, wie Zeichnung 3 darſtellt. In diefer 
Stellung werden aber die Carriages beider Reihen durch die Äußeren 
Loderblätter gehalten. Der Wechjelcarriage 9 fteht aber mit feinen 
Füßchen gerade im Einſchnitte des Loderblattes und kann ſonach von 
demjelben nicht gehalten werben. Er würde, wenn feine anderweitige 
Vorrichtung vorhanden wäre, um ihn am diefer Stelle zu halten, nur 
durch Zufall in diefer Lage. bleiben, fonft aber ſicher, dem Geſetze 
Technolog. Enchtl. Suppl. 1. 39 
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der Schwere folgend, nach der tiefſten Stelle fallen und ſich zwiſchen 
den beiden Kämmen in bie Kettenfäden hineinbegeben. Die Vorrich- 
tung, um den Wechſelcarriage jedes Mal in richtiger Lage auf ſeinem 
Kamme zu halten, iſt höchſt einfach und wird ſogleich näher angegeben 
werben. Es genügt hier zu wiſſen, daß ſolche Borrichtungen an beiben 
Enden fowohl des vorbern, als des hintern Kammes angeorbnet find, 
und daß ber Wechfelcarriage nicht wie die anderen Carriages ber vor» 
beren Reihe in den vorberen Kamm paffirt, ſondern in der hinteren 
Garringesreihe auf dem hinteren Kamme ftehen bleibt. Er fteht allein 
und bie hintere Treibftange fann ihn nicht erreichen. Die Zeichnung 3 
zeigt ferner noch, daß ſämmtliche Carriages ber vorderen Reihe von 
dem äußeren Loderblatte des vorderen Lockers herübergezogen worben 
find. Am Ende diefer Bewegung ſchiebt der vordere Kamm zurüd 
nad rechts (Ende der dritten Bewegung). Alles fteht wie in Zeidh» 
nung 4. Im nädhften Momente bewegt ſich bie hintere Carriagesreihe 
auf den vorderen Kamm. Gämmtliche Carriages werben durch bie 
hintere Treibftange herübergeftoßen, alfo aud der Werhfelcarriage; 
alsdann durch das innere Loderblatt des vorderen Lockers, weldyes 
nicht eingefchnitten ift, auf ben vorberen Kamm gezogen. Die Zeid- 
nung 5 ftellt diefen Moment dar. Aus der Anficht diefer Zeichnung 
ergibt fich fogleih, daß 1) auf der linken Seite ver Carriage a allein 
fteht; 2) zwei Carriages 8 und 9 hintereinander in ber Bahn bes 
Wechſelcarriages fich befinden, Es erfolgt nun die zweite Kammwver- 
fhiebung von rechts nad) links mit beiden Garriagesreihen (Ende ver 
vierten Bewegung). Alles fteht wie in Zeichnung 6 und man mird 
bemerken, daß dadurch der Carriage a über den Lodereinfchnitt gelangt 
ift und durch das innere Loderblatt des vorderen Lockers gehalten wird. 
Alsdann ftößt die vordere Treibftange bie hintere Carriagesreihe auf 
ven binteren Kamm, und das innere Poderblatt des hinteren Loders 
zieht ſämmtliche Earriages mit Ausnahme von a, welcher nicht geftoßen 
wurde, völlig hinüber. Die Zeichnung 7 ftellt diefen Moment dar. 
Der Carringe a, deſſen Füßchen in dem Einfchnitte des vordern Lockers 
liegen, wird in biefer Page durch eine ähnliche Vorrichtung, wie zum 
Halten des Wechſelcarriage gehalten. Nun ſchiebt der vordere Kamm 
zurück nad rechts (Ende der fünften Bewegung) und alles fteht wie 
in Zeichnung 8. Hieraus erfieht man 1) daß der Earringe a auf das 
Außere Blatt des vorderen Lockers gelangt ift und von demfelben, und 
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nicht mehr allein durch die Haltevorrichtung, gehalten wird; ſie hat be— 
reits ihre Dienfte gethan, um den Carriage a nur fo lange zu halten, 
bis die Kammverſchiebung beendigt ift. Der Carriage a oder über- 
haupt jeder an dieſe Stelle in Folge ver fortgefegten Wedhfelung ges 
langende Carringe muß von der mehrerwähnten Haltenorrichtung fo hoch 
auf dem Kamme gehalten werben, daß bei dem Zurüdfcieben des 
Kammes mit der darauf befindlichen Earriagesreihe derſelbe mit feinen 
Füßchen ja nicht an die ſenkrechte Einſchnittsfläche des äußeren Loder« 
blattes anftößt, denn fonft würde er aus der Bahn geworfen werben 
und bedeutende Störungen veranfaffen; 2) dag nunmehr der Wedhfel- 
carringe 9 bereits in die hintere Garriagesreihe aufgenommen und 
ber Carringe 8 von jegt au Wechfelcarriage geworben ift, bis aud er 
weiter vorrädt und der Carriage 7 zum Wechfelcarriage wird. Nadh- 
dem bie fünfte Bewegung zu Ende ift und alles fo fteht, wie in Zeich- 
nung 8, ftößt bie vordere Treibftange Die vordere Karriagesreihe in 
ven Hintern Kamm. Das innere Loderblatt zieht fie völlig herüber 
und alles befindet fid) in ber Lage, wie Zeichnung 9 zeigt (Eube der 
ſechsſten Bewegung). Der Anblid der Zeichnung ergibt fogleich, daß 
nunmehr der Carriage 9 der hinteren und ber Garriage a der vor- 
deren Garriagesreihe angehört, und die Wechfelung ift vor ſich gegan« 
gen (j. Zeichnung 1 und 9). Bei jever Wechſelung gelangt ein Car⸗ 
ringe ber vorberen Reihe in bie hintere, und umgefehrt ein Carriage 
ver hinteren Reihe in die worbere. Es hat alfo durchweg, mie bie 
Bergleihung der Zeichnungen 1 und 9 zeigt, eine Wechfelung ber 
Pläge von links nach rechts auf dem vorderen Kamm und von rechts 
nach links auf dem hinteren Kamm Statt gefunden. Die Fäden ber 
Carriages a und 9 nehmen eben fofort eine entgegengeſetzte Laufrich- 
tung an. Aus dieſer Auseinanderjegung wird bie Nothmenbigfeit 
einer Haltevorrihtung an ven beiden Enbfeiten des vorderen Kammes 
einleuchten. Aber auch an dem hinteren Kamme find ſolche angebracht, 
bie jedoch nur den Zwed haben, die Bewegung ber Eutcarriages voll» 
ftänbig zu ſichern. Die mehrerwähnte Haltevorrichtung befteht in einer 
Klammer und ift fehr einfach, Fig. 67 zeigt im Grunbriffe die linke 
Eudſeite des legten Kammftüdes und bes vorderen Kammes. Bier 
Bahnen find verzeichnet, die übrigen gegen bie rechte Seite hin meg- 
gelafjen. Dicht an der linfen Seite wird eine Stahlfever F,, deren 
Geftalt, von der Seite angefehen (Fig. 68), jener der Bahnen ziemlich) 
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gleich kommt, mittelſt einer Schraube an den Kamm befeſtigt; das 
vordere freie Ende dieſer Feder F, wird num dermaßen vorher gebogen, 
daß die nachbarlichen Bahnen zufanmmengepreßt werben, wenn die Feder 
dicht neben dem Kammſtücke angefegt if. Die dadurch entſtehende 
Klemmung bewirkt eine Berengung des Bahnzwifchenraums, in welchem 
fih das legte Carriagespaar bewegen muß, jo daß basjelbe nie durch 
fein eigenes Gewicht gleiten kann und ſonach jeder Carriage in biefen 
geffemmten Bahnen hinreichend in der von ben Treibftangen gegebenen 
Lage gehalten wird. Durch diefe Klemme werben nur bie Bahnzwi- 
fchenräume hinreichend verengert, damit die barin fi) bewegenden 
Carriages nicht fallen. Die Verengung darf jedoch nicht zu weit ge- 
trieben werden, weil fonft das Pafliren der Carringes erfchwert und 
unficher gemacht wird. Hiernach wird man aud) einfehen, weshalb 
auch am hinteren Kamme zu beiden Seiten foldye Klemmen angebradit 
find; e8 würden fonft die Bahnzwifchenräume ver beiven Kämme an 
ber geflemmten Stellung nicht genau forrefpondiren und zum Heraus 
fpringen der Carriages Beranlaffung geben. 

‚Hiermit find num alle Theile dieſer Maſchine und ihre Funktionen 
fo weit erklärt, als es erforberlidy fein wird, um bie Thätigkeit der» 
felben überfehen und die Bildung des Gewebes verfolgen zu kön— 
nen. Es ift nur nod erforderlich, das Wefentlicye über das Ma- 
terial zu dem Gewebe, über den Beſatz der Maſchine und Betrieb 
anzuführen. 

Das Material zu Bobbinnet ift Baumwollenzwirn von verſchiede⸗ 
ner Yeinheit, ſchlechtweg Bobbinnetgarn genannt. Diefes Garn ift 
zweifäbig und feine Feinheit wird durch die Angabe der Feinheitsnummer 
des einfachen Garnfadens beftimmt. Man verarbeitet von Nr. 100 
bis Nr. 300, felten darunter oder darüber; die Nr. 150 bis Nr. 180 
find die gebräuchlichſten. Das VBobbinnetgarn muß die möglichfte Glätte 
und Egalität befigen, weswegen auch nur gegafetes Garn genommen 
wird. Ausnahmsweiſe verarbeitet mar auch Leinen- und Seidenzwirn. 

Nach der Größe ver Löcher und ihrer Anzahl auf einer beftimmten 
Fänge wird nicht nur die Feinheitsnummer des zu verwebenben Gar» 
nes, fondern auch die Anzahl der Kettenfäden für eine beftimmte Breite 
des Stüds feftgefegt und darnach, wie man ſich Funftgerecht ausbrüdt, 
der Beſatz der Mafchine eingerichtet. Als Mafftab für den Befat 
wird die Löcher» oder Mafchenzahl auf einem engliſchen Zoll Läzge 
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angenommen, obwohl biefe Zahl Feine fefte und fichere Beſtimmung 
gibt, weil die Appretur bebeutenden Einfluß auf die Größe der Fächer 
bat. Die Feinheitsbeftimmung des Gewebes ift im Handel fehr ver- 
fhieden und bat für ben Weber Feine Bedeutung. Die feinften Ge- 
webe werben gewöhnlich mit ben niebrigften Zahlen bezeichnet und bies 
felben fteigen mit der Größe der Löcher. Es muß bemerkt werben, 
daß ein und basfelbe Stüd vom Anfange bis zum Ende, wenn nicht 
befondere Aufmerffamfeit angewendet wird, Gewebe von verfchiebener 
Feinheitsqualität oder Nummer gibt. 

Der Weber richtet fich bei der Beftimmung des Beſatzes für ein 
vorgelegtes Feinheitsmuſter beſonders nad) der Stärke der Fäden und 
ver Anzahl Löcher, welche auf einen englifchen Zoll gehen, wobei jedoch 
bie Wirkung der Appretur nicht überfehen werden darf. Nach diefer 
Beftimmung ergibt e8 fi, ob auf einen englifchen Zoll 19, 20, 22, 
24, 26 oder 28 Rettenfäden nöthig find. Lebtere Zahl wirb felten 
überftiegen und gibt bie allerfeinften Gewebe, zu welden das feinfte 
Garn genommen werden muß; gemöhnlid; nimmt man 20 bis 24 Fä— 
den. Iſt diefe Zahl feftgefett, fo ift auch der Befat beftimmt. Es 
müſſen nämlich in jedes Guivesftüd, in jeves Kammſtück und in jeves 
Nadelſtück, welche ſämmtlich gleich breit und zwar zwei englifche Zoll 
breit find, ebenfo viele einzelne Häkchen, Combs und Nadeln genommen 
werben, als Fäden auf einen Zoll nöthig find. Hieraus folgt won 
jelbft, daß die Hälfte diefer Zahl von den einzelnen Theilen auf einen 
englifhen Zoll geht und hiernach bezeichnet man den Bejag, indem 
man bie Anzahl der Nadeln, welche in einem halben Nadelſtücke ent» 
halten find, nennt. Eine Maſchine, melde in. jedem Nabelftüde 
20 Nadeln, alfo auf einen engliihen Zell zehn Nadeln enthält, 
heit eine Zehnpoints-Mafhine ze. Der Belag der gezeichneten 
Mafchine weist fonah eine Zwölfpoints-Mafchine nad, Es ver- 
fteht fi won felbft, daß man in Fabriken, welche faft alle Feinheits- 
nummern des Gewebes, wie es eben das Bedürfniß der Mode ift, 
arbeiten, Zehn», Elf» und Zwölfpoints-Mafhinen in Thätigfeit hat. 
Das Umbauen einer Mafchine auf einen andern Beſatz ift nicht aus— 
führbar. Bei allen Mafchinen von verfchiedenem Beſatz find, wenn 
die Carriages gleiche Breite und dieſelbe Entfernung der Füßchen 
haben, alle übrigen Theile gleich. Iſt nun die Breite des zu webenden 
Stüdes feftgefegt,; fo hat man fogleidy bie erforberliche Anzahl von 
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Häfhen, Nadeln und Kammſtücken. Als Beifpiel joll der Beſatz Für 
eine %/, Yarbe Zwölfpoints- Mafchine angegeben werben. 

Eine Yard (englifche Elle) hat 3 Fuß engliſch ober 36 Zoll, 
mithin 2 Yards 72 Zoll Länge. Es find ſonach nöthig: für den vor 
deren Kamm 36 Kammſtücke ober 864 Kammbahuen, für den Hinteren 
Kamm ebenfo viele hintere Kanımbahnen, zufammen 72 Kammſtücke 
ober 1728 Kammbahnen (Combs). Im der Anwendung pflegt man 
jedoch oft nur 35), bis 35 Kammſtücke & 2 Zoll in einen Kamm zu 
nehmen, weil einerſeits das Fehlende in der Breite durch die Appre 
tur erjegt wird, und andererſeits felten die Stüde in ber gewebten 
Breite verkauft, fondern der Breite nad) in ſchmälere Stüde getrennt 
werben, 

Ueberhaupt richtet man die Breite des Gewebes jo ein, daß man 
die gangbarften Breitenftüde ohne Abfall bequem herausſchneiden lann. 

Außer den nöthigen Kammſtücken ſind einige in Reſerve zu halten. 
Für die beiden Guidesſtangen find 72 Guidesſtücke oder 1728 Häfchen 
und einige Reſerveſtücke erforderlich; ebenfo für vie beiden Nabelftangen 
72 Nabelftüde oder 1728 Nadeln und ebenfalls einige Reſerveſtüde; 
endlich wenigftens 1728 Carriages und 3456 Bobbins. Ueber bie 
Bertheilung der Carriages und Kettenfäden ift jedoch noch Einiges zu 
bemerken. Man beftimmt nad) dem Obigen die Anzahl ber erforder⸗ 
lichen Kammftüde; ſodann bie Anzahl der nöthigen Carringes, bie 
nur um einige Stüde geringer ift, als vie Zahl ber Bahnen, weil 
zwei ober drei Bahnen an den Enden ber Kämme zur Klemmvorrid- 
tung benugt werben. Die Zahl fänmtlicher Carriages, welche eine 
ungerade Zahl ift, wird in zwei Hälften getheilt, wovon bie eine 
Hälfte für den hinteren Kamm, die andere Hälfte für den vworberen 
Kamm beftimmt wird. Der übrigbleibende Wedhjelcarriage wird irgend 
einer Hälfte zugetheilt. Die Kettenfäden find gleich ber Anzahl der 
Carriages und daher auch im ungerader Anzahl vorhanden (hierbei 
find die ftärferen Ecfäden inbegriffen); vie hintere Kettenhälfte bekommt 
um einen Eckfaden mehr als bie vordere Kettenhälfte. Die Eckfäden 
der Säume gehören der hinteren Fette an. Schließlich muß noch ans 
geführt werben, daß bie Iinfe Saumverbinbung fowte die rechte Saum 
verbindung hergeftellt werben kann, wie foldhes am Ende der Mafchen- 
veihen in Fig. 70 zu fehen ift; indem man nur ben Linken Saum 
faden in ein befonderes Häkchen einzieht und bemfelben eine befondere 
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Bewegung gibt, damit der linke Eckfaden durch den Wechfelcarriage nur 
ein Mal umfchlungen wird. 

Die Bobbinnetmafhinen von der angegebenen Konftruftion leiſten 
unglaublich viel und e8 erregt das größte Erftaunen, wenn man biefe 
fomplizirten Mafhinen mit ihren vielen beweglichen Theilen fo taft- 
mäßig arbeiten fieht und dabei die Stüdlänge zufehends wächſt. 

Eine gut fonftruirte und adjuftirte VHards breite Mafchine kann 
fo eingerichtet werben, daß bie unterfte Welle W, an 60-70 Um- 
brehungen in einer Minute macht; dies gibt, wenn man 60 Umbre- 
hungen annimmt, für bie Welle W 60. ?%, = 45 Umprehumgen; 
mithin für die Welle t, 15 Umdrehungen; alfo 30 Mafchenreihen in 
einer Minute und 1800 Mafchenreihen in einer Stunde. Indeſſen zu 
einer ſolchen regelmäßigen Leiftung kommen die Mafchinen felten. 
Man zählt die Arbeitsfeiftung nad Mafchenreihen und nennt 240 der- 
felben einen Rad. Sonach kann für bie obigen Berhältniffe eine Ma- 
fhine, wenn fie ohne Unterbrechung arbeitet, 7'/, Racks 
in einer Stunde liefern. Die Länge des in einer Stunde gewebten 
Zeuges läßt fid) nad) der Rackszahl bemeffen und beträgt je nach der 
Größe der Löcher 1 bis 1'/, Yards. Um die Racks zu zählen, weil 
nad der Zahl verfelben der Weber bezahlt wird, bringt man nahe in 
der Mitte an dem Querverbindungsſtücke C eine einfahe Zählmafchine 
an, beren Zeiger auf einem eingetheilten und paffend numerirten Ziffer 
blatte durch die Adhfenbewegung der Welle T bewegt wird. Dieſe 
Borrichtung ift in der Zeichnung weggelaffen, da ihre Konftruftion 
binlänglich befannt ift. 

Obige Verhältniffe angenommen wird man erfehen, daß die eins 
zelnen Carringesbewegungen fehr ſchnell auf einander folgen, indem 
immer 6 Bewegungen in 2 Sekunden oder 1 Bewegung in '/, Se 
funde vollendet ift. Noch ſchnellere Bewegung bringt feinen Vortheil 
und vermindert, wegen der häufigen Störungen, eher die Arbeitslei- 
ftung. Obige Verhältnifje können als die äußerſten Grenzen für ben 
vortheilhaften Betrieb angefehen werden. Es muß jedoch bemerkt wer- 
den, daß die obigen Gefchwinbigfeitsverhältniffe fich jederzeit nad) ber 
Feinheit des Beſatzes mobifiziren. So erhalten Dreizehn- und Bier 
zehnpoints-Mafchinen,, ja oft f hen Zwölfpoints-Maſchinen, einen lang- 
fameren Gang. 

Eine %, Varvs-Mafdine kann nod durch die Kraft eines 


552 Bobbinnet. 


Arbeiters durch 12 Arbeitsftunden (dazwiſchen 1 Stunde Ruhezeit) mit 
ver halben angegebenen Gefchwindigfeit bewegt werben. Man kann 
annehmen, daß zum Betriebe einer 9, Hards-Maſchine, welche 6 bie 
8 Rads in der Stunde liefert, ein Effekt von '/, Pferbefraft, bezogen 
auf die Hauptfraftwelle, nöthig ift; dabei ift der Verluſt an Effekt 
durch die Uebertragung der Bewegung von ber Hauptfraftwelle nad 
der Mafchine- berlidfichtigt. 

In neuerer Zeit hat man angefangen, die Mafchinen zu glattem 
Bobbinnet fehr breit zu bauen und fie langfamer gehen zu laffen. Diele 
Mafchinen bieten in vielfacher Beziehung bebeutende Bortheile var. 
Der Hauptvortheil befteht darin, daß fie bei einem langſameren, baber 
viel fichereren Gange und beshalb bei viel geringerer Abnutzung ber 
Theile eine größere Zeugfläche in derſelben Zeit, als die jchneller ge- 
henden fehmäleren Maſchinen Tiefern Fönnen. Die Konftruftton dieſer 
breiten Mafchinen ift durchweg nach dem Donbleloderfyftem ausgeführt 
und nut ber befchriebenen Mafchine übereinftimmend. Es verfteht fid) 
jedoch von felbft, daß mit ver Vergrößerung fämmtlicher Dimenfionen 
der betreffenden Theile und wegen des beveutenden Gemichtes der ſich 
bewegenden Maffen manche Aenderungen in der obigen Konftruftion vor: 
zunehmen find. Indeß beziehen fi) diefe Aenverungen nur auf die 
zweckmäßige Einrichtung zur Unterftügimg und Führung der langen 
Nadelftangen, Fadenführerftangen, der Kammftangen ꝛc.; in ber prin- 
zipiellen Einrichtung wird nichts geändert. 


Mafhinen für [hmalen glatten Bobbinnet. 
(Streifenmafchinen.) 


Diefe Mafchinen liefern glatten Bobbinnet in Bändern oder Streifen 
von beliebiger Breite, welche jedoch immer in gewiffe Grenzen einge 
fhloffen bleibt, in einem zufammenhängenden breiten Stüde. Die 
Breite der Bänder varürt von einem halben Zoll bis zur höchſtens 
acht Zoll. Nach der Appretur des ganzen in Eins zufammengewebten 
Stüdes werben erft bie einzelnen Bänder durch Ausziehen des fie ver- 
Bindenden Eintragfadens getrennt und ſodann einer legten Appretur 
nody unterworfen. 

Diefe Bänder müffen an ihren Pängefeiten, fowohl der Schön- 
heit als auch der Teftigfeit wegen, eingefäumt werden und gefchieht 
dieſes gleich auf der Mafchine während der Erzeugung des Gewebes, 
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zu welchem Zwecke beſondere Einrichtungen an der Bobbinnetmaſchine 
angebracht werden müſſen. Dieſe Einrichtungen laſſen ſich an der 
vorher beſchriebenen Maſchine ohne Schwierigkeit anbringen; auch leicht 
entfernen, um eine ſolche Streifenmaſchine wieder auf glatten breiten 
Bobbinnet arbeiten zu laſſen, was freilich nur ausnahmsweiſe geſchieht, 
da es immer zweckmäßiger und vortheilhafter für einen ausgedehnten 
und geregelten Betrieb iſt, für ſchmale und breite Gewebe ven geeig- 
neten Sag von Mafchinen disponibel zu halten. 

Die im Nachfolgenden befchriebene Einrichtung einer Streifen- 
maschine ift die geeignetfte für die Doublelodermafdhinen, und hat fich 
ganz vorzäglid bewährt. In Fig. 70 find zwei Streifen von gleicher 
Breite in ihrer Berbindung, wie fie fi im ganzen Stücke auf ber 
Maſchine darſtellt, in vergrößertem Mafjftabe gezeichnet. Die Enb- 
oder Saumfäben find fchraffirt und mit f, und f, bezeichnet. Der 
Berbindungsfaden, weldyer im Zidzad von einer Mafche zur andern 
läuft und fo immer bie nebeneinander ftehenden Bänder verbindet, iſt 
mit k,, die übrigen Ketten- und Carriagesfäden reſpektive mit f, k 
und k, bezeichnet. Aus der Zeichnung ift zu erfehen, daß jeder Streifen 
oder jedes Band als ein für fich beſtehendes glattes Gewebe anzıt- 
fehen ift, indem in jevem Streifen die Carriagesfäben an den Enben 
oder Säumen umfehren und in entgegengefegter biagonaler Richtung 
fortlaufen, gerade fo wie in Fig. 69. Es muß ſich fonady an jenem 
Saume die bereits befannte Vorrichtung zum Umkehren ver Carringes 
vorfinden, fo daß dieſe in jedem Streifen für fich bleiben und bie 
Diagonalverbindung nur durch die Breite des Bandes geht. In ber 
That ift die zu befchreibende Einrichtung in ihrer Weſenheit nichts 
anderes, als eine Wiederholung der Umkehrvorrichtung; nur ift biefe 
aus verfchievdenen Gründen auf andere Art und Weife ausgeführt. Der 
Bindefaden k, ift, wie fchon bemerkt worben, ein Eintrag» oder Car- 
riagefaben, deſſen Verbindung mit den Mafchen der Streifen aus ber 
Zeichnung erfichtlich ift und zeigt, daß die Ausziehung des Bindefadens 
oder die Trennung ber Bänder fehr leicht bewirkt werben kann. Das 
Gewebe jedes einzelnen Streifens felbft ift einfach wie an jedem breiten 
glatten Stüde, und fomit find alle Einrichtungen, welche lediglich bie 
Herftellung des Gewebes betreffen, ganz übereinftimmend mit den bereits 
befannten Einrichtungen der glatten Bobbinnetmaſchinen. Die nad) 
folgende Beichreibung beſchränkt ſich daher auf die eigenthümlichen 
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Anorbnungen, refpeftive Veränderungen der im Vorhergehenden be- 
fchriebenen Mafchine, um fie zur Streifenerzeugung einzurichten. Im 
Fig. 71 ift ein Querſchnitt der Doublelocker⸗Streifenmaſchine gezeich- 
net. Man bemerkt, won unten angefangen, zwei Garnbäume G und 
G,. Der größere trägt das Garn fir pas glatte Gewebe, der kleinere 
für die, gewöhnlich etwas ftärferen, Saumfäben f, und f,. Die Sletten- 
und Saumfäden gehen aufwärts nach dem Fadenleiter F und von ba 
nad den Fabdenführern oder Häfchenreihen oc, d, c, und d,, und 
werben bafelbft regelmäßig eingezogen. Die Saumfäben (selvedges) 
pflegt man nur über vie hölzernen Einfaffungsftäbe der Fadenleiter F zu 
legen, während vie Kettenfäden durch die Löcher derfelben wie gewöhnlich 
gezogen find. Die Häfchenreihen ce und d find mitteljt ihrer Bleie auf 
befannte Weife an die Führerftangen a und b feftgefchraubt. Für bie 
Saumfäden, welche, wie fich fpäter ergeben wirb, beſondere feitliche 
Bewegungen unabhängig von den übrigen Kettenfäden erhalten müffen, 
find befondere Defen oder Saumfabenführer (selvedge-guides) ange 
bradyt und an bie Stangen a, unb b, befeftigt. 

Die Saumfabenführerftangen a, ımb b, find auf gleiche Art 
wie a und b gelagert, unterſtützt, mit Stellſchrauben, Hebelu 
und Federn werfehen, damit fie von ihren zugehörigen Stoßräbern bie 
entfprechende feitliche Bewegung erhalten fünnen. Die Kette wird aber 
nicht, wie bei breiten Zeugen, in zwei gleiche Theile, fondern ungleich 
getheilt, in die vorbern und hintern Fadenführer c und d eingezogen, 
und zwar läßt man in ber vorderen Rettenabtheilung liberal, wo ein 
Streifen oder Band endigt oder anfängt, einen FKettenfaden und in 
der hinteren Abtheilung zwei Slettenfäden weg. Die betreffenden Häl⸗ 
hen in ben Fadenführern bricht man weg, weil fie einerfeits nicht 
nöthig find, und andererfeitS mehr Raum für die Defen der Saum 
fäden entfteht und diefe ſonach näher gegen die Mitte hin gebogen 
werben Fünnen. 

Die Saumfäden werden gleihmäßig vertheilt in bie vorberen 
und hinteren Führer c, und d, eingezogen und gehört der Saumfaben 
f, ($ig. 70) der vorderen, hingegen f, der hinteren Abtheilung an. 
Zwifchen den beiden Kämmen L und L, erfcheinen ſämmtliche Ketten 
und Saumfäden in zwei Reihen aufgeftellt und gehen in folchen ge 
trennt, ſenkrecht aufwärts zu den Nadeln n der Nabelftangen M und N, 
wo ſich dicht unter venfelben das Gewebe bildet und alsdann fofort 
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auf dem Garnbaum aufgewidelt wird. Der Kamm ift wie gewöhnlich 
aufgeftellt, desgleihen aud die Poser und Poderftangen p und q. 
Die Carriages find in zwei Reihen, wovon die hintere am rechten 
Ende den jogenannten Wechjelcarriage mehr enthält, eingefeßt, und 
e8 befinden fi) eben fo viele arriages in der Mafchine, als wenn 
ein glattes breites Stüd gewebt würde. In der hinteren Reihe befinden 
fih nun, den Saumfäden gerade gegenüber, die Carriages mit den 
difen und ftarfen Binde- oder Berfchlingfäden, Turnagain and 
whipping carriages, furzweg whipper carriages genannt. Sie machen 
im Allgemeinen diefelben Bewegungen wie die übrigen Carriages; nur 
wechſeln fie nicht und gehen immerwährend in benfelben Kammbahnen 
bin und ber. Zur Zeit der Wedhfelung bleiben fie im hinteren Kamme 
ftehen und laſſen die übrigen Carriages in jeder Streifen» oder Band» 
abtheilung ihre Pläße vertaufhen. Die dicken Fäden ihrer Bobbins 
geben den im Zickzack gehenden Bindefaden k, her. Ihr Zweck ift, 
nicht allein die Verbindung der Streifen zu bewirken, fonbern auch 
die Wechjelung der fänmtlihen Carriages durch die ganze Breite ber 
Maſchine, in allen Streifen gleichzeitig, zu vermitteln. Um biefe eigen- 
thümliche Bewegung hervorzubringen, find nun befondere Einrichtungen 
getroffen. Zunächft unter den Loderftangen p liegen parallel mit denſel⸗ 
ben die fogenannten Biderftangen, an welden die Piders p, ans 
geichraubt find. Die Piderftangen find genau fo wie die Loderftangen 
gelagert und unterftügt. An einem Ende ift der kurze Arm e, be- 
feftigt, welcher durch die Zugſtange e, bewegt wird; hierdurch wird 
der Piderftange mit den Pickers eine geringe Winkelbewegung ertheilt. 
Diefe Piders find abgebogene fehr fteif gehämmerte Metallftreifen, 
deren obere ober freie Enden fehr ſchmal ausgearbeitet werden müſſen, 
weil fie zwifchen den Füßchen der Carriages zur Zeit ver Wechfelung 
eintreten müfjen und jene in ihrer Bewegung beim Traverſiren nicht 
hindern dürfen. Im Fig. 91 und 92 ift ein Pider beſonders abge- 
bildet. Oben ift er paſſend abgebogen und ausgehöhlt, um die Füfchen 
der Whippercarriages ficher treffen zu können. Die Piders müffen fo 
nahe wie möglich gegen die Mitte gerüdt werden, ohne jedoch bie 
Fadenführer in ihren feitlichen Bewegungen zu hindern. Sie find genan 
einander gegenüber unter jene Bahnen geftellt, in welden bie Whip⸗ 
percarriages laufen, fo daß fie auf dieſe und auf die in berfelben 
Bahn ftehenven Carriages wirken können. Diefe Piders halten bie 
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Whippercarriages zur Zeit der Wechſelung auf dem hintern Kamme und 
überhaupt die Carriages und Wechfelbewegung in Orbnung. Damit mm 
bie Whippercarriages auf dem hinteren Kamme ftehen bleiben können, 
muß die Hintere Treibftange E, eine befondere Einrichtung haben, 
welche aus ig. 71 bis 75 und insbefondere aus Fig. 84 bis 88 zu 
erfehen ift. Es ift nämlich die Treibftange E, aus ftarfem, nach dem 
Kamme gebogenen Eifenblech gefertigt, an der langen Außenſeite durch 
eine fchmiebeiferne Rippenftange gehörig gefteift und mit ben ange- 
fchmiedeten vieredigen Zapfen der Nippenftange in bie Yager ber be- 
Fannten Wiegenftüde eingelegt. Diefe Treibftange hat genau hinter 
jedem Whippercarringe einen fehmalen Einfchnitt, welcher durch vie 
ganze Tiefe, vefpeftive Breite, der Stange, beinahe bis zur Rippe 
geht. Die Tiefe des Einfchnittes muß etwas größer fein als bie 
Breite der Carriages. Die Weite der Einfchnitte an der Sante 
ift nahe der Dice eines Garriage glei; fie darf nur um etwas 
größer fein, um das Einpafjtren zu erleichtern, muß aber fo viel 
wie möglich enge gehalten werben, damit bie nebenftehenden Garria- 
ges jederzeit gut gefaht werben, und nicht etwa in den Einſchnitt ge- 
fangen oder ſchief gebrüdt werben. Weiter nad) innen, ganz an bie 
Rippe hin, find die Einfchnitte weiter, um jede Klemmung und Reis 
bung der Treibftange an den Whippercarriages zu vermeiden. Die 
Einfchnitte find nur während der Wechfelung geöffnet; in jeder andern 
Bewegimgsperiode aber gefchloffen und fonady gleihfam nicht vorhan⸗ 
ven, fo daß die Treibftange E, mit ihrer inneren Kante, wie bie 
maffive gegenüber liegende Treibftange E wirft. Die Schliefung der 
Einfchnitte wird durch Dedel d, bewirkt, melde ſich über jene legen, 
aber zur Zeit der Wechſelung feitlich gefchoben werden und fo bie 
Einfchnitte öffnen. Die Dedel, deren fo viele als Einfchnitte vor— 
handen find, haben die Geftalt Fig. 86 und 87 und find ſämmtlich 
an die Führerftange g, geſchraubt; Tettere ift durch Kloben e, berge- 
ftalt an bie Nippenftange befeftigt, daß fie ſich feitlich werfchieben 
läßt, dabei die Dedel dicht auf die Einfchnitte hält und jedes Empor» 
fteigen verhindert. Die Dedelführerftange g, wird beftänbig durch eine 
hinreichend ftarfe Spiralfever angezogen, melde einerjeits in einem an 
der Treibftange E,, andererfeit8 in einem an g, befeftigten Hafen eins 
gehangen iſt. Die Kloben e, und die Schlike der Führerſtange g; 
find fo abgepaßt, daß die Dedel jederzeit die Einfchnitte decken, wenn 
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die Wirkung ber Feder durch feine anderweitigen Umſtände verhindert 
wird. In Big. 84, linke Seite, ift die Lage der. Theile fo gezeichnet, 
daß die Einfchnitte der Zreibftange gefchloffen find, die rechte Seite 
verfelben Figur zeigt die Einfchnitte geöffnet. 

Das Deffnen wird durch eine feitliche Bewegung ver Führer 
fange g, nach rechts bewirkt, und biefe Bewegung wird durch bie 
Wirkung des doppelarmigen Hebels H, (Fig. 90) auf den Zapfen a, 
eingeleitet, welcher durch eine pafjende Deffnung der Treibftange hin- 
burchreicht. Es ift nämlich an der unteren fläche der vorderen Kamm⸗ 
ftange K, welche fi) befanntlich zur Zeit der Wechſelung von rechts 
nad links mit dem Kamme L bewegt, die Klaue h, angebracht, welche 
den kurzen Arm des Hebel H, erfaßt. Die Drehung gefchieht um 
den Zapfen s, und ber lange Arm des Hebeld H,, genau nad) ver 
Kammrichtung gebogen und fo geftellt, daß er dicht unter die Treib- 
ftange E, zu liegen kommt, lehnt ſich feit an die linke Seite von a, an. 
Bewegt fi) fonad die Kammſtange K nad) links, fo geht der lange 
Arm des Hebels H, nad) rechts, drückt an den Zapfen a,, überwindet 
bie Gewalt ber Spiralfever, ſchiebt bie Führerftange g, nad) rechts 
und öffnet fofort die Einfchnitte ver Treibftange, (Siehe Fig. 89 und 90). 
Die Einfchnitte müſſen während der ganzen Zeit der Wechſelung offen 
erhalten werden; num geht aber die Kammſtange nad dem erften 
Viertel der Wechſelung wieder zurüd nach rechts, folglich macht auch 
der Hebel H, die umgefehrte Bewegung und würben fonad) die Dedel 
durch den Zug ber Feder und bie feitliche Bewegung der Stange g, 
die Einfchnitte verfchließen, wodurch die in denfelben ſtehenden Whipper⸗ 
carringes geflemmt und in Unorbnung gebracht würden Um num 
dieſes Zurückgehen ver Dedel während ver Wechfelung zu verhindern, 
ift das bogenförmige Anlaufftüd h, auf der hinteren Kammftange ange 
bracht, an welches ſich der Zapfen a, anlehnt. Während der Wech— 
jelung fchleift fowohl bei der niebergehenden, als bei ber aufwärts 
gehenden Schaufelbewegung der ZTreibftange E, der Zapfen a, an dem 
Anlaufſtücke h, und fällt von dieſem erft ab, wenn die Treibftange 
beinahe ihre höchſte Stellung erreicht hat und die Wechjelung bereits 
erfolgt if. Es hat ſonach der Hebel H, eigentlich nur die Deffnung 
der Einfchnitte einzuleiten, und das Anlaufftüd h, diefelbe ſofort zu 
erhalten. 

Nah dieſen Erläuterungen werben die eigenthümlichen Bewe— 
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gungen der Whippercarringes zur Zeit der Wechſelung leicht zu ver- 
folgen fein, und find zu biefem Zwecke bie Fig. 71, 72, 73, 74 umd 
75 gezeichnet. Es ftellt nämlich Fig. 71 die betreffenden Theile im 
dem Momente dar, wo die Verſchiebung des vorderen Kammes be 
ginnt; beide Carriagesreihen befinden fi auf dem hinteren Kamme. 
Im nächſten Momente fhiebt ver Kamm; ver Hebel H, wirft auf a, 
und bie Einfchnitte der Treibſtange E, öffnen fi. Gleichzeitig be- 
wegen fi die hinteren Piders aufwärts, durch bie erfolgte Wintel- 
bewegung ber Piderftangen. Sie treffen mit ihren Spigen auf bie 
Füßchen der vor den Wbhippercarriages in berfelben Bahn ftehenden, 
gewechfelten Carriages, und brüden oder ſchieben diefe in den Bahnen 
aufwärts, wie Fig. 72 zeigt, während alle übrigen Carriages in ihrer 
gewöhnlichen Stellung bleiben. Die Aufwärtsbewegung wirb durch 
das Oeffnen der Einfchnitte möglih, indem die Whippercarriages in 
diefe eintreten. Diefe Bewegung bat zum Zweck, die hinteren Füßchen 
der vor dem Whippercarriage ftehenden Carriages über das äufere 
Loderblatt des hinteren Lockers zu bringen. Der Whippercarriage ift 
mit k, bezeichnet (f. Sig. 72). Num beginnt die Treibftangen- umd 
Loderbewegung. Die Treibftange E, treibt ſämmtliche Carriages, 
welche nicht won ven Pider8 aufgehalten find, vor ſich hin; ber hintere 
Locker fenkt fi und bald fteht das äußere Lockerblatt innerhalb ber 
hinteren Füßchen der zurlcgehaltenen Carriages. Iſt diefer Moment 
eingetroffen, fo bewegen fi) die Pickers abwärts, die Bordercarriages 
ber aufgehaltenen Earriagespaare fallen auf das äußere Loderblatt des 
hinteren Lockers und die Carriagesbewegung geht alsdann mie befannt 
vor fih. Der vordere Locker zieht die ihm durch die Treibftange E, 
zugefchobenen Carriages auf ben vorderen Kamm. Es iſt ſonach Mar, 
daß im vorderen Kamme, jedem Whippercarriage gegenüber, ein 
Carriage fehlt, welcher ſich in der hinteren Reihe vor jenem befindet. 
Die hintere Carriagesreihe ift vollzählig und es ftellen fich ſonach zwei 
Earringesreihen auf dem hinteren Kamme dar, wovon bie hinterfte 
Reihe von den zurlcgeftellten Whippercarriages in dem infchnitte 
ber Treibftange E, gebiet ift; (f. Fig. 73). Alsdann ſchiebt der 
Kamm zurüd; die Carriagesbewegung erfolgt; die hintere Treibftange 
ftößt ſämmtliche Carriages ohne Ausnahme vor fih hin; ber Hintere 
Loder fällt ab, der vordere Poder erfaßt die dargebotenen Carriages, 
und zieht fie auf ben vorberen Kamm. Sobald die Carriages bed 
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hinteren Kammes von der Treibftange E,, foweit als biefelbe es ver- 
mag, getrieben worben find und ehe der Moment eintritt, wo ber 
vordere Locker die Carriagesfüßchen faßt, fpringen die hinteren Pider 
wieder empor und halten ſonach die Whippercarriages auf dem hinteren 
Kamme fe. Mittlerweile find die übrigen Carriages auf den vor⸗ 
deren Kamm gezogen worben, auf welchem fi ſonach zwei Reihen 
befinden, wovon die innere Reihe vollzählig ift, bie äußere hingegen 
überall ven Whippercarriages gegenliber einen fehlend hat; (f. Fig. 74) 
Die hinteren Pickers verrichten ſonach in dieſer Bewegungsperiode die 
Funktion des hinteren Lockers, welcher fih, wie Fig. 74 zeigt, ganz 
umgelegt hat und die Whippercarriages nicht halten fann. Der vor- 
dere Hamm, auf weldem ſich nun beive Carriagesreihen befinden, 
bewegt fi) alsdann wieder nad) links, und ift diefe Bewegung erfolgt, 
fo fpringen die vorderen Piderd empor und faffen die Füßchen der 
einzelnen nicht paarweife ftehenden Carriages der inneren Reihe bes 
vorderen Kammes und drücken fie aufwärts, fo daß die hinteren 
Füßchen der genannten Carriages außerhalb des äußeren Lockerblattes 
ber vorberen Poder gelangen fönnen, und ſonach auf dem vorderen 
Kanme ftehen bleiben müfjen, wie in Fig. 75, während die hinteren 
Piders ftehen bleiben, wie in Fig. 74. Alsdann beginnt die Carria— 
gesbewegung auf befannte Weife; die innere Reihe, außer ben zurück— 
gehaltenen Garriages des vorderen Kammes, geht auf den hinteren Kamm 
und wird vom hinteren Poder völlig hinauf gezogen. Kurz vor Be— 
enbigung biefer Bewegungsperiode und ehe die Kammmwerfchiebung nad) 
rechts eintritt, fallen fowohl die vorderen als hinteren Pickers ganz 
herunter. Die Kammverſchiebung erfolgt, und nun find beide Reihen, 
fowohl auf dem vorderen, als auf den hinteren Kamme, vollſtändig. 
Die Wechfelung in den einzelnen Streifenabtheilungen ift vor ſich ge- 
gangen, und nun wird bie Garriagesbewegung ber vollzähligen Reihen 
auf befannte Weife fortgefegt, bis wieder die Wechfelung eintritt. Es 
bedarf wohl feiner weiteren Erörterung, daß an den Enden ber Car— 
riagesreihen, wo bie befannte Klemmvorrichtung angebracht ift, feine 
MWbippercarriages und Piderd nöthig find, indem die Klemme und bie 
Lodereinfchnitte die Wirkung der Pickers hervorbringen. 

Die fo eben auseinandergefete Wechſelbewegung der Carriages 
macht die fchon oben angebeutete Orbnung ber Kettenfäden nothwendig, 
damit die Streifen oder Bänder mit Säumen verfehen werben können. 


560 Bobbinnet. 


Da jedes Band oder jeder Streifen als ein ſchmales glattes Stüd 
angefehen werben kann, fo folgt von felbft, daß die Ordnung und 
Anzahl der Kettenfäden nach den bereits gegebenen Beſtimmungen zu 
treffen iſt. Nun ift befaunt, daß bei glatten breiten Stüden vie 
vordere Kettenabtheilung einen Faden weniger, als die hintere Abthei- 
lung bat, mithin nach dem obigen Mufter in Fig. 70 vier vordere 
und fünf hintere SKettenfäden in jedem Streifen von gleicher Breite 
vorhanden fein müſſen. Hieraus ergibt ſich, beſonders wenn das bes 
kannte Schema der Fadenftellung, welches bei der vorigen Bobbinnet- 
maſchine befchrieben wurde, in Betrachtung gezogen wird, daß im ber 
vorderen Kettenabtheilung jedes Mal der dem Whippercarriage gegenüber: 
ftehende Faden zur Iinfen Seite ausfallen muß. Nun ift ebenfalls be 
fannt, daß die Enden oder Säume bei breiten glatten Zeugen turd 
die Endfäden der hinteren Settenhälfte gebildet werben; es müflen 
ſonach die Saumfäden der Streifen jedes Mal in die hintere Ketten 
abtheilung geftellt werden. Da aber ber jevesmalige linfe Saumfaden 
eines Streifend wegen der Zidzadverbindung des Bindefadens über 
zwei Bahnen fpringen muß, jo müfjen aus diefem Grunde die linken 
Saumfäden in eigene Führer gezogen werden, um ihnen dieſe befon- 
dere Bewegung, an welcher fänmtliche hinteren Kettenfäden feinen 
Antheil nehmen, geben zu Eönnen. Die doppelt große Verſchiebung 
der linken Saumfäden würde bei der angezeigten Anorbnung bie 
jelben innerhalb der Kettenfäden des nächſten Linken Streifens bringen 
und fomit eine umauflöslice Verbindung geben. Um viefen Umftand 
zu bejeitigen, legt man bie rechten Saumfäden in die vordere Ketten- 
abtheilung, muß ihnen aber begreifliher Weife eine Bewegung erthei- 
(en, welche ihrer eigentlihen Stellung zufommt, und ift deshalb ge 
nöthigt, diefelben in befondere vorbere Saumfadenführer einzuziehen. 
Deshalb fehlen in der hinteren Kettenabtheilung in jedem Streifen 
zwei gewöhnliche Kettenfäden, und werben durch vordere und hintere 
Saumfäden erjegt. 

Die feitlihen Bewegungen ſämmtlicher Fadenführerftangen werben 
auf befannte Weife durch Stoßräder, Hebel und Winfelftüde einge 
leitet. Die Streifenmafchine erhält fonad außer den Stoßrädern ver 
einfachen Bobbinnetmaſchine noch zwei neue Stoßräver zur Führung 
der Saumfäben, und wie ſich von felbft verfteht, auch die anderwei⸗ 
tigen dazu gehörigen Theile. Diefe Stoßräder figen auf berfelben 
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Welle t zur rechten Seite der Maſchine feſt und gehen gleichzeitig mit 
verjelben um. | 

Außer diefen fo eben angeführten Stoßrädern find noch zwei an- 
dere, auf berjelben Welle t erforberlich, die man aber gewöhnlich auf 
einer Verlängerung dieſer Mellen nach innen, über die Räder t, und 
t, hinaus anbringt, und wovon das eine die vorderen Piders, das 
andere bie hinteren Pickers zu bewegen, ven Zwed hat. In fig. 89 
ift dieſe Anordnung erfichtlih. s, ift das Stoßrad für die hintere 
Piderftange; feine Erhöhungen wirken auf die Nafe des horizontalen 
Hebels, welcher beftändig durch eine Spiralfever nad aufwärts in 
der Richtung des Pfeiles gezogen wird. Die Bewegung des Hebels 
pflanzt fi” mittelft der Zugftange e, auf den Arm e, und fo auf 
die Piderftange fort. Die Figuren 76 bis 83 ftellen ſämmtliche Stoß- 
räder der double-locker- Streifenmafchine vor. Die Pfeilrichtungen 
zeigen die Richtung der Umdrehung an, und die verfchiedenen Angriffs- 
punkte in den zmölf verfchievenen Bewegungen find mit gleichen Zahlen 
bezeichnet; alle gleich bezeichneten Stellen kommen auch gleichzeitig zum 
Angriff. Die Stelle 1 entſpricht an ſämmtlichen Stoßrädern dem An— 
griffspunft für die Pofition in Fig. 71. Das rechte Kammverſchie— 
bungsftoßrad it mit Fig. 76, das Linfe Kammverſchiebungsſtoßrad mit 
Big. 77, das vordere Fettenfadenftoßrad mit Fig. 78, das hintere 
Kettenfadenftoßrad mit Fig. 80, das vordere Saumfadenftoßrab mit 
Fig. 79, das hintere Saumfadenftoßrad mit Fig. 81, das hintere 
Piderftoßrad mit Fig. 82 und endlich das vordere Piderftoßrad mit 
Big. 83 bezeichnet. 

Durch die feitlihen Verſchiebungen der Kettenfävden und durch 
das Traverfiren der Carriages entfteht auf bekannte Weife die Bil- 
dung des Gewebes, welche genau wie bei dem breiten glatten Bobbinnet 
vor fi geht. Um hierin noch mehr Anfchaunng zu gewinnen, ift 
nachfolgendes Schema der Gegeneinanderftellung der Earriages, Saum» 
und Settenfäden in den zmölf Bewegungsperioden zu betrachten. 

In diefem Schema beveuten a, b, ce, d,e,f, g, h, k bie ge- 
wöhnlichen Carriages; k, die Whippercarriages; die Sternen (*) die 
hinteren Saumfäden; die einfachen Kreuze (+) die vorderen Saumfäden; 
die Bunkte (-) die gewöhnlichen vorderen oder hinteren Kettenfäden; bie 
geraden Striche (]) die leeren Stellen für die Carriages. Die Anordnung 
in diefem Schema ift für die Streifen Fig. 70 gemacht und folgende: 
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Stellung der erſten 
Bewegung. 
Angriffspunft 12. 


Zweite Bewegung. 
Angriffspuntt 1. 
Wechſelung. 


Dritte Bewegung. 
Angriffspunkt. 2. 
Wechſelung. 


Vierte Bewegung. 
Angriffspunlt 8. 
Wechſelung. 


Fünfte Bewegung. 
Angriffspunkt 4. 
Wechſelung. 


Sechste Bewegung. 
Angriffspunkt 5. 
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Hiermit ift die erfte Hauptbemegungsperiode gefchloffen; eine Ma- 
fchenreihe ift fertig. Die Navelftangen fangen die fertige Mafchen- 


reihe auf. 
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Eiebente Bewegung. 
Angriffspunlt 6. 


Achte Bewegung. 
Angriffspunft 7. 


Neunte Bewegung. 
Angriffspunft 8. 


Zehnte Bewegung. 
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Eiffte Bewegung. 
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Hiermit ift die zweite Hauptbewegungsperiode beenbigt, eine neue 
Mafchenreihe ift fertig und wird fofort von der hinteren Nabelftange 
aufgefaßt. Nun wiederholen fi diefe zwölf Bewegungen in berfelben 
Ordnung immer fort. An den Enbdftreifen zu beiven Geiten des Zeu- 
ges ift begreiflicherweife die Anordnung der Kettenfäden und ihre Stel- 
lung eine andere, weil an biefen beiden, als Endſtreifen, Feine Berbin- 
bung mit dem Binbefaden nöthig. ift. 

Die Nadeln der Nadelftangen greifen auf gewöhnliche Weife in 
die fertigen Mafchen ein, nur biegt man an jenen Stellen, wo ber 
Bindefaden aufzufaffen ift, zwei benachbarte Nadeln nach links und 
rechts fo, daf der Bindefaden immer dazwiſchen liegt. Man wermeibet 
auf diefe Meife jeve Verwirrung. 

Es bleibt noch Einiges Über die Beftimmung ber Breite der Bän- 
ber und die daraus folgende Bertheilung der Kette anzuführen nöthig. 
Man beftimmt die Breite der Bänder nad Nummern, welche bie An- 
zahl der diagonal laufenden Mafchen in einer Streifenbreite angeben. 
So würden z. B. die Streifen in Fig. 75 mit Nr. 8 bezeichnet mwer- 
den. Aus diefer Angabe läßt fich fogleih die Austheilung ver Kette 
machen. Die Hälfte von 8 ift 4; eben fo viele Kettenfäden kommen 
in bie vordere und einer weniger in bie hintere Kettenabtheilung. Die 
Anordnung der Ketten- und Saumfäden geht aus dem obigen Schema 
hervor. Die Anzahl der Streifen und deren Breite, oder vielmehr die 
nöthige Anzahl Kettenfäden, beftimmen die Anzahl ver erforberlichen 
Garriages, der Piders, Einfchnitte zc. 

Die Streifenmafchinen arbeiten viel langſamer als die Mafdi- 
nen für breite glatte Zeuge, und können höchſtens mit einer Geſchwin⸗ 
digkeit gehen, daß °/, breite Mafchinen etwa 5 bis 6 Racks per Stunde 
und breitere Mafchinen etwa 4 bi8 5 Racks per Stunde fertig liefern. 

Zum Schluffe noch einige Andeutungen und Bemerkungen über 
Deflinbobbinnetmafchinen. 


Die Deffinbobbinnetmafhinen find zuerft aus den älteren und 
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ſchmalen Mafchinen entftanden, welche durch dieſe Veränderung wieder 
Gebrauch und Werth erhalten haben. In der neueren Zeit find auch 
vie Double-locker- Mafchinen dazır eingerichtet worden, und feitbem 
die Jacquardvorrichtung damit im Verbindung gebracht worben  ift, 
haben diefe Mafchinen einen hohen Grad der Vollendung erreicht und 
find ihre Leiftungen wahrhaft erſtaunungswürdig. Es führt bier zu 
weit, in bie Konftruftion diefer Mafchinen einzugehen und muß deshalb 
auf andere Werke verwiefen werben. Den beften Auffchluß erhält man 
im 2. Band der allgemeinen Mafchinen-Encyclopäbie herausgegeben von 
3.4. Hülffe, und in Armengaud Publication industrielle Vol. VIII.; 
befonbers ift letzteres Werk zum Stubium der Einrichtung und Kon« 
ftruftion der Defiinbobbinnetmafchine zu empfehlen, da in demſelben 
ſehr ausführliche und deutliche Zeichnungen der Befchreibung beigegeben 
find. Die Kenntniß der Einrichtung der befchriebenen Double -locker: 
Streifenmafchine wird wejentlich zum Verſtändniß der in dem lettgenann- 
ten Werke dargeftellten Deffinbobbinnetmafchine beitragen. Es ift eine 
Double - locker - Streifenmafdyine mit Jacquardvorrichtung. 
Schneider. 


Bohrer, Bohrmaſchinen. 
GBd. U. ©. 528.) 

Im Face der fir die praftifche Mechanik jo wichtigen Bohrwert- 
zeuge und Bohrmaschinen ift feit Abfaffung des im Hauptwerfe enthal- 
tenen Artikels eine folhe Menge von neuen Gegenftänden aufgetreten, 
daß zu nur einiger Maßen erjchöpfender Darftellung berfelben meit 
mehr Raum erforverlich fein würde, als in den Supplementen nad) 
richtigen Berhältniffe gewährt werben kann. Die Nachträge müſſen 
ſich demnach auf eine Auswahl dyarakteriftiicher Beifpiele des Intereſ⸗ 
fanteften befchränten; und e8 ift Übrigens auf die gehaltreihen Artikel 
Bohrer, Bohrmafhinen, Bohrwerke im I. Bande von Hülſſe's 
Maſchinenencyklopädie (Reipzig, 1844), fo wie die zahlreich in techni— 
ichen Zeitfchriften zerftreuten Einzelbefhreibungen zu wermweifen. 


I. Bohren in Metall. 


An jedem vollftändigen Bohrgeräthe find zwei Theile zu unter: 
ſcheiden, nämlich der Bohrer felbft, und die zur arbeitenden Bewegung 
veffelben dienende Vorrichtung. Was die Bohrer — in dem weiteſten 
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Sinne des Wortes — betrifft, fo trennt der technifche Sprachgebraud 
fie in drei Gattungen: Bohrer im engern oder eigentlichen Sinne, 
Senker und Reibahlen. Im Allgemeinen fann man fagen, daß 
Bohrer die Bildung eines nenen oder die Erweiterung eines ſchon 
vorhandenen Xoches bewirken, indem fie mittelft Schneiden, weldye 
unter einem rechten oder wenig fpigen Winkel gegen die Drehachſe ge 
ftellt find, das Metall auf einer (mit jener Achje einen großen Winkel 
einſchließenden) Kreisflähe — auf dem Lochgrunde — wegnehmen. 
Das allgemeine darakteriftifche Merkmal der Reibahlen liegt darin, 
daß ihre Schneiden lang find, umter einem fehr fpigen Winkel gegen bie 
Achſe ftehen, und demnach auf der hohlen Zylinverfläche des Loches 
(auf der Lochwand) arbeiten; weshalb fie nie ein Loch anfangen, fon- 
dern ftetS nur ein vorhandenes ausbilden können. Die Senker wir 
fen bald mehr nad) Art der Bohrer, bald mehr den Reibahlen ähnlich, 
und halten infofern die Mitte zwilchen beiven. Mit Bohrern werben 
ſowohl Löcher in mafjivem Metalle gemacht, als bereit gebohrte Löcher 
vergrößert; mit Keibahlen werben Löcher und zylindriſche oder koniſche 
Höhlungen geglättet, in der Rundung berichtigt und durch und durch 
erweitert; mit Senfern werben gebohrte Löcher an ihrem Ausgange 
weiter gemacht, verfenft, ausgeſenkt. Die Bohrer befigen nie mehr 
al8 zwei over hödyftens drei Schneiden; bei ven Reibahlen ift die An- 
zahl der Schueiden meiftens größer; Senler fommen mit einer einzigen 
Schneide, mit zwei ober mehreren, oft mit vielen Schneiden verfehen 
vor. Nach diefem allen ergibt ſich ſchon, daß eine ganz ſcharfe Grenz 
finie zwifchen den drei Arten von Werkzeugen zu ziehen praftijch 
unmöglich ift, und ber oft ziemlich ſchwankende Sprachgebrauch beftä- 
tigt dies vollfommen. Einerfeits fommen Werkzeuge von völlig gleicher 
Kouftruftion bald unter dem Namen Bohrer, bald mit der Benen- 
nung Senfer vor, und mande Bohrer (wie jene zum Ausbohren 
der Gewehrläufe, Bo. VI. des Hauptwerts, ©. 509) find wahrhaft 
das, was man in fonftigen Fällen Neibahlen nennt; andererfeit gehen 
die Neibahlen und die Senfer bergeftalt in einander über, daß zwi⸗ 
ſchen gewiffen Arten der Iegteren und gewiffen Arten der Reibahlen 
fein weſentlicher Unterfchiev zu erkennen ift. 

Die mechaniſchen Vorrichtungen zur Hervorbringung ber beim 
Bohren nöthigen Drehbewegung find — von ber Umbrehung aus 
freier Hand mittelft eine® einfachen Heftes bis zu den Lünftlichften 
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Bohrmaſchinen — fehr mannichfaltig. Der Regel nach wird diefe Be- 
wegung dem Bohrer ertheilt; in gewiſſen Fällen beim Bohren auf ver 
Drehbank aber läßt man nicht ben Bohrer, ſondern das Arbeitsftüd, fich 
umdrehen. Das allmälige Vorbringen des Bohrers im Bohrloche wirb 
meiftentheil8 durch einen auf den Bohrer angebrachten Drud bewirkt, 
öfters auch umgelehrt durch einen Drud des Arbeitsftüds gegen ben 
Bohrer, welcher leßtere in diefem Falle feinen Ort nicht verläßt, 
fondern nur die Drebbewegung empfängt oder fogar gänzlich in Ruhe 
bleibt. 


A. Die Bohrwerkzeuge an fih betradtet. 


1) Eigentlide Bohrer. — Alle Bohrwerkzeuge überhaupt 
wirken mittelft vrehender Bewegung; die Metallbohrer aber find zweier⸗ 
let hinfichtlic der Art, wie bei ihnen biefe Bewegung ausgeübt wird. 
ALS die naturgemäße und einfachfte Methode muß e8 erfcheinen, dem 
Bohrer eine Fontinuirlih in demſelben Sinne fortfahrende Drehung 
um feine Achfe zu ertheilen: Bohrer, bei welchen dieſer Fall eintritt, 
werben in ber MWerkftättenfprache einſchneidige genannt. In ge 
willen (keineswegs feltenen) Fällen wählt man dagegen das Verfahren, 
dem Bohrer eine wieberfehrende Drehung zu geben, wobei er wechlel- 
weife einige wenige Umläufe in den einen Sinne und wieder eben fo 
viele Umläufe in den entgegengefegten Sinne macht: der Bohrer heißt 
alsdann ein zweifchneidiger, weil feine Schneiden von beiden Sei- 
ten ber gleichmäßig angefhärft find (Fig. 1, Taf. 34, im Haupt- 
werfe), und vemzufolge fowohl bei den vorwärts gerichteten, als bei 
ben zurückkehrenden Umdrehungen Späne von dem Metalle abnehmen. 
Diefe Form der Bohrſchneiden ift nicht vortheilhaft, weil mit derſel⸗ 
ben eine mehr ſchabende ober kratzende, als eigentlich ſchneidende Wir- 
hung, und zugleich eine ſchnelle Abftumpfung Statt findet. Daß man 
dennoch, und zwar ausfchließlich zu Kleinen Löchern, die zweijchnei- 
digen Bohrer gebraucht, läßt ſich folgender Maßen erklären. Zum 
Bohren eines Heinen Loches muß der Bohrer dünn fein, und fan 
man demnach nur geringen Drud darauf wirken lafien, um das Ab» 
brechen ober Biegen veffelben zu verhüten. Soll unter jolden Um 
fländen ein genügender Effekt erreicht werden, fo muß man durch ver- 
größerte Drehungsgefhwindigkeit zu erfegen fuchen, was man wegen 
der Heinen anzuwendenden Drudfraft einbüßt. Nun gibt es aber im 
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Bereiche der Werkzeuge, wenn man auf Einfahheit mw Wohl. 
feilheit ausgeht, feine Konftruftionen mittelft welcher die Menfchen- 
band eine jehr ſchnelle und zugleich ftetig in demſelben Sinne 
fortfahrende Drehung erzeugen könnte: alles, womit diefe® Ziel zu er- 
zeichen wäre, ift mehr oder weniger Maſchine und daher zur allge 
meinen Anwendung minder geeignet. Dagegen gibt es höchſt einfache 
Borrichtumgen zur Herporbringung einer wiederfehrenden fchnellen 
Drehung, wie namentlich die Bohrrolle mit dem Bohrbogen (Br. II. 
des Hauptwerks, S. 530—536 u. |. m.) und die Rennſpindel (vafeldft 
©. 544), welche beide deshalb in den Werfftätten eine allgemeine 
Berbreitung gefunden haben, aber nothmwendig den Gebrauch zwei— 
jchneidiger Bohrer bedingen. 

Ueberall, wo der Bohrer did genug jeyn faun, um einen ftarfen 
auf ihn wirkenden Drud auszuhalten — alfo unbedingt beim Bohren 
von Löchern, die mehr als , Zoll Durchmefjer haben — tritt bie 
langſamere ftetige Drehung, und damit der Gebrauch einjchneibi- 
ger Bohrer ein. Zu diefer Bohrerklaffe gehören diejenigen Exemplare, 
welche auf Taf. 34 des Hauptwerks in Fig. 2, 3, 6, 7,8. 9, 11, 12, 
13 vorgeftellt find. Außer diefen gibt ed noch mancherlei Formen ein- 
fchneidiger Bohrer, unter welchen hier nur drei al® Beifpiele ausge 
hoben werden fellen, ſämmtlich zum Gebrauch in der Drehbank be— 
ftimmt. 

Fig. 11 (Taf. 86) zeigt den fogenannten Kanonenbobrer, und 
zwar A von der flachen Seite, C von der gegenüberftehenden runden 
Seite, B in einer Rantenanfiht, D in der Enbanfiht. An dem be 
liebig langen ſechskantigen Stiele G befindet fi der halbzylindriſche 
Körper f, welcher nach der Geftalt bacd abgefchnitten und an den 
Rändern ab und cd durch zwei geneigte Flächen n und o zugefchärft 
ift. Als Schneide wirft indeffen nur ab; dagegen ift die Abjchrägung 
ed blo8 dazu vorhanden, um die Mittelpunktsjpige a zu erzengen. 
Die Facette o jpringt daher in ihrer ganzen Pänge um den Abftand 
ac gegen die Facetten zurüd, wie man deutlich aus der Anſicht C 
erkennt; man vermeidet dadurch die nırklofe Reibung der nicht ſchnei⸗ 
benben Kante cd auf dem Grunde des Bohrlochs, und verleiht ver 
Mittelpunftsfpige, welche nun mehr Schärfe bei dennoch hinlänglicher 
Stärke befigt, eine größere Fähigkeit im Metalle vorzubringen. 

Fig. 10 (Taf. 36) gibt Seitenanfiht und Endanſicht eines zur 
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Arbeit in Eifen jehr tüchtigen Bohrers, deſſen Gebrauch indeffen vor- 
ausjegt, daß ein Feines Loch ſchon vorgebohrt fei. Der Stiel a bef- 
jelben wie der Kopf find zylindriſch, leßterer inveffen endigt mit einer 
faft halbkugeligen Zurundung gh, auf welcher die Schneiden ſich be- 
finden. Zu dieſem Behufe find zwei tiefe Rinnen wie eo ausgear⸗ 
beitet, weldhe in dem Scheitel des Kugelabfhnitts bei o zufammen- 
treffen, und fi bis an die Bafis des Zylinders bei e erftreden, weil 
fie die Späne austreten laffen müffen. Von den vier Kanten 01, 02, 
03, 04, welde auf der Wölbung des Bohrers hierdurch entftehen, 
können bei der nach Anzeige des Pfeils Statt findenden Umdrehung nur 
die zwei mit ol und 08 bezeichneten als Schneiden thätig fein, und 
zu diefem Zwecke müfjen viefelben etwas weiter al® die andern beiven 
bervorfpringen: es ift deshalb der Kugelflächentheil g in der Nähe ber 
Kante 04, ebenjo wie h in ver Nähe von 02, unmerflich verlaufen 
ein wenig abgenommen; dies wirb in ber GSeitenanficht durch die un- 
gleihe Länge von n1 und p2, in ber Endanficht mittelft der punktir- 
ten Kreislinie bemerfbar, welche letztere (das Bohrloch ausdrückend) 
deutlich zeigt, wie von dem Bohrerumfreife vie Segmente x1 und y3 
mit ihr zufammenfallen, während vie Theile x4 und y2 um ein Ge— 
ringed nad) innen zurädtreten. Der Stiel a und ber Theil defb 
des Kopfes find zufammen ein Stüd Schmiedeifen; bie Kuppe von 
enpf an ift ein Stahlförper und mittelft eines an ihr figenden Za- 
pfens in defb eingefchraubt. 

Bei Herftellung bedeutend großer Löcher ift e8 vortheilhaft, Bohrer 
mit eingefegter und auszumechjelnder Schneide zu haben, fo daß man 
für Bohrungen verjchievenen Durchmefjers nur das Schneibftüd zu 
vertaufchen braucht, während der Bohrerſchaft ftetS derſelbe ift. Noch 
empfehlenswerther find aber diejenigen Einrichtungen, wobei felbft. das 
Schneidſtück nicht gewechfelt, fondern nur verftellt wird; denn hierdurch 
erfpart man nicht nur die Berfertigung mehrerer Beftanptheile, ſondern 
erlangt auch mit Leichtigkeit alle beliebigen Abftufungen des Lochburd)- 
mefjerd innerhalb der feftftehenden äußerften Grenzen. Einen Bohrer 
diefer Art; ftellen vie Fig. 3 bis 9 auf Taf. 32 vor. 

Fig. 3 ift eine Seitenanfiht, Fig. 4 desgleichen, jedod gegen 
Fig. 3 um ein Viertel des Kreifes herumgenreht; Fig 5 die Enban- 
fiht. ab ver zylindriſche Stiel oder Schaft, deſſen wolle Yänge z. D. 
6 over 8 Zoll betragen kann; e ein ebenfalls zylindriſcher Zapfen am 
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Ende veflelben. Diefer Zapfen, fo wie der ihm benachbarte Theil des 
Schaftes wird aus einem vorgeſchweißten Stücke Stahl gebilvet; er 
muß den Durchmefler eines vorgebohrten Loches haben, in welches er 
eingefchoben wird, um dem Werkzeuge als fihere Drehachſe und Füh- 
rumg zu dienen; um aber auch bei verſchiedener Größe des vorgebohr- 
ten Loches den gegenwärtigen Erweiterungsbohrer gebrauchen zu können, 
ftedt man auf ben Zapfen e nad Erfordernif eine ftählerne Röhre 
oder Hülfe, wie deren zwei verfchievene in Fig. 6 und 7 bargeftellt 
find. fift das Schneidſtück, welches quer durch eine genau paſſende 
Deffnung des Zylinders ab gefchoben, und darin burd eine Drud- 
fhraube e an ber nad dem Lochdurchmeſſer nöthigen Stelle feftgehalten 
wird; es liegt nicht ganz genau recdhtwinfelig gegen bie Achſe bes 
Bohrers, fondern fo, daß die Spitze 1 um ein Hein wenig ben übri- 
gen Theilen der Schneide 1,6 im Angriffe vorausgeht, aljo zuerft 
eine Sreislinie eindreht, innerhalb melcher fogleih das Metall burd 
die nachfolgende Schneide weggenommen wird. Uebrigens tritt bie 
Schneibfante 1,6,5 etwas über die Enbflähe b bes Zylinders ab 
heraus, damit fie bis zu dem Punkte 6, d. h. bis an den Umkreis des 
BZapfens e herein, zur Wirkung gelangt. Das Schneibftüd f bat, wie 
Fig. 8 zeigt, im Querſchnitt eine trapezförmige Geftalt; 1,5 ift bie 
Schneide, deren Winkel 2,1,3 etwa 65 Grab mißt, wonach ber 
Winkel bei 3 = 115 Grad; die Kanten 2 ımb 4 find recdhtwinfelig. 
Der Winkel 6,1,2 (Fig. 3) ift = 82 Grad, jener bei 6,1,3 
(Fig. 5.) kann 80 bis 85 Grad mefjen. 

Hinter dem Schneibftüde f ift ein eifernes oder ftählernes Win- 
kelſtück hik (vergleiche Fig. 9) eingelegt, welches durch die Drud- 
fhraube e zugleih mit feftgehalten wird, indem das innere Ende 
diefer Schraube auf die Fuge zwiſchen f und hi trifft. Der Schentel 
hi des Winfeleifens hik ift ein wenig fürzer als das Schneibftüd f 
und wird jedes Mal mit letsterem korrefponbirend fo geftellt, daß bie 
äußere abgerundete Seite 1 des Schentels ik die Wand bes gebohrten 
Loches berührt, mithin dem Schwanfen des Bohrers entgegenwirtt. 
Die Abbildungen find nad) einem Mafftabe gleich der Hälfte des wirk- 
lichen gezeichnet; das vorgeftellte Schneipftüd f hat 1'/, Zoll Fänge; 
ba e8, anı weiteften herausgeſchoben, doch noch Die Durchbrechung des 
Schaftes ab gänzlich ausfüllen muß, und legterer 8 Linien did: ift, 
fo wird der Halbmefjer des größten damit zu bohrenden Loches 


1. Bohren in Metall. 971 


= 18 — — 14 Linien, ober der Durchmefjer 2'/, Zoll fein. 
Das Maß des Heinften Loches ergibt ſich durch vie Betrachtung, daß 
das Ende 5 des Schneidſtücks jedenfalls die Lochwand nicht berühren 
barf, alfo im äußerften Falle ein wenig näher an ver Adıfe liegen muß, 
als die Spige 1; d. h. der Lochdurchmeſſer fann nicht ganz bis zu ber 
Fänge des Schneidſtücks herabgehen, wird aljo im Minimum etwa 
19 Linien betragen. Mit drei Schneipftüden von 1'/, 1'/, und 
1°/, Zoll Länge, nebft ven dazu paſſenden brei Winfeleifen, kann man 
Löcher von allen Durchmefjern zwifchen 1'/, und 3 Zoll bohren. 

2) Senfer. — Die Senter, melde man auch Berfenter, 
Senftolben, Ausreiber, Ausräumer und Fräfer nennt, wer- 
den im verfchiedenen Fällen gebraucht. Eine ihrer gewöhnlichften An: 
wenbungen ift die zum Einjenfen der Schraubenföpfe (f. Bd. XI. 
des Hauptwerfes, ©. 335), wo es ſich barnm handelt, am Ende des 
Schraubenlochs und Fonzentrifch mit demfelben eine konifche oder zylin- 
driſche Bertiefung zur Aufnahme des (Fonifchen oder zulindrifchen) 
Schraubenkopfs auszuarbeiten; mandmal ift zu anderem Zwede eine 
zylindrifche Ausfenkung rund um ein gebohrtes Loch herzuftellen ober 
ein Loch theilweife, auch wohl dur und durch, in konifcher Geftalt 
zu erweitern xc.; danach find denn die Genfer in ihrer Form ziemlich 
mannichfaltig. Sie werben in der Bohrrolle, in der Bruftleier, in 
der Drehbanf, überhaupt faft mittelft aller derjenigen Geräthe ange 
wendet, welche zum Arbeiten mit Bohrern dienen. 

Die einfachften Senker ftehen an Geftalt den gewöhnlichen ein- 
fchneidigen Bohrern fehr nahe; andere haben drei, vier oder mehr 
Schneiden; noch andere endlich find mit einer großen Anzahl feiner 
ſcharfkantiger Einferbungen verfehen, wodurch ſich ihre Wirkungsweife 
gewiffermaßen ber einer Feile nähert. Die Fig. 7 bis 19 auf Taf. 38 
ftelen einige Arten von Senfern vor, an welden, um Raum zu 
fparen, der größte Theil des Stield weggelaffen ift. Zur Hervorbrin- 
gung koniſcher (trichterartiger) Berfenkungen, fei e8 über Schrauben- 
(öchern oder zu anderem Behufe, vienen alle bier abgebilveten Erem- 
plare mit Ausnahme der Fig. 10, Der in Fig. 12 bargeftellte, vor- 
zugsweife zum Gebraud auf Eifen beſtimmte Senker hat ziemlich bie 
Geſtalt eines einfchneivigen Bohrers und kann in der That auch be- 
nugt werben, um ein Eonifches Loch ohne voransgegangenes Bohren 
eines kleinern zylindrifchen Loches, d. h. unmittelbar in maſſivem 
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Metalle, hervorzubringen. Bon einem gewöhnlichen Bohrer unterfcheibet 
er ſich hauptfächlich durch ſchlankere Zufpigung und dadurch, daß er 
auch in feiner Dide vom Stiele nad der Spige zu bedeutend ver- 
jüngt iſt. Fig. 12 ift die Anficht der Breiten, ig. 13 jene ber 
ſchmalen Seite, Fig. 14 die Endanficht, Fig. 15 der Querdurchſchnitt 
nad yz von Fig 12 und 13. tuu! und tvv! find bie zwei Schnei- 
den, welche in t durch eine fehr Furze, jchräg von Spike zu Spike 
der zwei breiten Flächen laufende Kante mit einander zufammenhän- 
gen; n,n die Zufchärfungsfacetten der Schneiden; 0,0 rinnenförmige 
Aushöhlungen, mittelft weldher die Schärfe der Schneiden erhöht wird 
(f. im Hauptwerke Bd. I. ©. 537). 

"ig. 16 zeigt vie breite Seite, Fig. 17 die ſchmale Seite, Fig. 18 
die Endanficht und Fig. 19 den Querdurchſchnitt eines Senkers, wel- 
cher fehr gut gebraucht werden kann, um Fonifche Löcher in Meffing 
zu machen; zur Arbeit auf Eifen find feine Schneiden etwas zu dünn 
und daher nicht hinreichend wiberftannsfähig. Die Hauptform gleicht 
der von Fig. 12; aber es find nicht zwei, fonbern vier Schneiven 
0,0,0,0 vorhanden, welche dadurch entftehen, daß man jede der zwei 
fchmalen, in der Spige c zufammenlaufenden Seiten ac und be mit 
einer breiedigen Furche aushöhlt. Die Spige wird dadurch boppelt, 
wie man aus Fig. 17 erkennt. 

Allen platten, bohrerförmigen, nur an zwei gegenliberftehenven 
Seiten mit Schneiden ausgerüfteten Senfern, wie die beiven eben be 
jchriebenen und verwandte find, hängt ver Fehler an, daß fie, in 
einem vorgebohrten Loche arbeitend, vaflelbe oft unrund erweitern, 
weil fie darin an zu wenigen Punkten eine Stützung finden, alfo dem 
Schwanfen unterworfen find. Deshalb zieht man es in ber Regel 
vor, die Senkkolben zu fonifchen Löchern mit mehreren, gleichmäßig 
über den Umkreis vertheilten Schneiven zu verfehen. Dies ift ver Fall 
mit den fogenannten fonifhen Sentern, kegelfürmigen mit ihrer 
Baſis an einem Stiele figenden Stahllörpern, deren Mantelflädhe auf 
verfchiedene Weife eingeferbt wird. Fig. 7 und 8 ftellen zwei folde 
Werkzeuge im Aufriffe A und in ber Endanſicht B vor. An Fig. 7 
ift die Mantelfläche des Kegel durch vier in's Kreuz geftellte feichte 
Furchen in vier Felder abgetheilt, jedes Feld aber mit eingefeilten 
feinen Kerben bergeftalt bedeckt, daß zwifchen biefen Kerben nur ſcharf⸗ 
kantige Rippen — einfachen Feilenhieben oder Theilen von fehr ftarf 
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fteigenven Schraubengängen ähnlich — ftehen bleiben. Man pflegt 
barauf zu halten, baß die jhräge Richtung der Kerben it zwei ber 
nachbarten Feldern nicht die nämliche fei. Wichtiger aber ift der Um— 
ftand, daß die Rippen, einzeln in ihrem Oxerfchnitte betrachtet, bie 
Geſtalt eines ungleichſchenleligen Dreieds haben, ungefähr wie Sägen- 
zähne, alſo eine fteilere und eine fanfter abgedachte Fläche (beide zu 
einer Schneide zufammenlaufend) darbieten: die fteilere Seite muß bei 
allen übereinftimmenb nad) derjenigen Seite hin geftellt fein, nad 
weldyer die Rippen während der Umdrehung bes Senkers ſich bewe⸗ 
gen. — Auf dem Genfer Fig. 8 ift nur die Stellung ver Serben eine 
andere; Übrigens ift die Eintheilung in vier Felder wie in Fig. 7 vor- 
handen. 

Wegen der Menge, Feinheit und verſchiedenen Stellung der 
Schärfen arbeiten Senfer wie die eben beſchriebenen zwar ein glattes 
Loch; aber ihre Wirkung geht nicht fehr raſch von Statten, befonders 
wenn erſt die Schneiden durch den Gebraud etwas abgeftumpft oder 
(mas oft genug ſich ereignet), theilweife ausgebrochen find. Ein Nach⸗ 
Ihärfen derſelben ift keinenfalls möglich. Man gebraudt aus diefen 
Gründen fehr oft Senker mit weniger aber viel gröberen Rippen oder 
Schneiden, die vafcher arbeiten, ſich nicht ſobald abjtumpfen, niemals 
mwegbrechen und nöthigenfall® mit einem Fleinen Delfchleifjteine wieder 
aufgefhärft werben können. Bon biefer Art ift Fig. 9 (Aufrik A, 
Endanſicht B), welcher zehn, gerade nach der Spige des Kegels hinab- 
laufende Schneiden enthält. — Fig. 11 — A Aufriß, B Endanſicht, 
C Grundriß oder vielmehr Durchſchnitt nad) xy von Fig. A — ift 
ein koniſcher Senfer mit .einer einzigen Schneide ac, melde auf ber 
übrigens ganz glatten Kegelfläche durch eine vom Umfreije ver Bafis 
nad) der Spige hinablaufende Einferbung gebildet wird. Man trifft 
ihn in den Werkftätten felten, er arbeitet aber gut. 

Um über gebohrten Löchern zylindriſche Ausſenkungen zu bilven, 
gebraucht man nicht minder Werkzeuge von verfchiedener Beichaffenheit, 
als zu koniſchen Verſenkungen. Alle diejenigen Bohrer, melde zur 
Erweiterung eines ſchon vorhandenen Loches beftimmt und deshalb mit 
einem in biejes Loch paffenden Mittelpunktszapfen verfehen find, wer- 
den zugleich als Senker benugt, fofern man mit denfelben nad Er« 
forberniß nur auf geringe Tiefe, ftatt die ganze Länge des Loches 
durch, hineinarbeitet. Aus dem Hauptwerfe find die Fig. 12 und 13 
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auf Taf. 34 (Br. II. ©. 543) bierherzuziehen, und bie gleichartige 
Natur des oben (S. 569—571) beichriebenen ftellbaren Bohrers ſpringt 
in die Augen. — Ein fehr gut wirfender, dauerhafter und leicht nady- 
zufchärfenver, vierfchneidiger Senler zu zylindriſchen Aushöhlungen ift 
in Fig. 10 (Aufriß und Endanfiht) dargeftelt. Das Ende feines 
Stieles oder Schaftes bildet den zylindriſchen Zapfen a, welcher in 
das für ihn paffende vorgebohrte Loch eingefchoben wird. Die Schnei- 
den werden aus einem kurzen Zylinder verfertigt, welchen man bei 
ver Ausarbeitung des Werkzeugs an dem Schafte ftehen läßt. Man 
feilt nämlich diefen Zylinder an vier Stellen bis auf den Schaft ein, 
fo daß von ihm nur vier flügelartige Theile b,b,b,b übrig bleiben, 
die man nachher von unten aus abjchrägt, damit an jevem bie Kante i 
zu einer Schneide wird. Die nämliche Einrichtung fan in größerem 
Mafftabe und mit einer angemeffenen Vermehrung ver Schneiden aus- 
geführt werden. Dergleihen Inftrumente mit 10, 12 ober mehr 
Schneiden und einem Durchmeſſer bis zu etwa 2 Zoll dienen mit 
Bortheil als Bohrer, um anf der Drehbanf große Löcher in Gußeifen 
zu erzeugen. Nachdem z. B. mit einem gewöhnlichen Bohrer ein Loch 
von 1 Zoll Weite vorgebohrt ift, gebraucht man zumächft einen Sen- 
fer wie Fig. 10, woran aber der Zapfen a 1 Zoll Durchmeſſer hat, 
fo daß er in das vorhandene Loch paßt. Die Schneiten können '/, bis 
'/; Zoll mefjen, und fomit wirb die Bohrumg auf 1'/, oder 1"/, Zoll 
ermeitert. Um darin noch weiter fortzufchreiten, wendet man einen 
zweiten Senfer an, der die nämlidhe Geftalt aber einen Zapfen von 
dem nunmehrigen Durchmeſſer des Loches hat, und biejes wieder um 
/ 68 '/, Zoll erweitert. Im der nämlichen Weife lann man einen 
dritten und vierten Senker folgen laffen, wenn es nöthig ift. 

3) Reibahlen. — Da den Reibahlen (Räumahlen) em 
eigener Artikel im Hauptwerke — Bd. XI. ©. 569 — gewidmet ift, 
fo würde hier die einfahe Hinmweifung auf denfelben genügen, wenn 
nicht wegen ihrer nahen Verwandtſchaft diejenigen Bohrer hier anzu« 
fließen mären, welche zur Berichtigung und Glättung größerer, fo 
wohl zylindriſcher als konifcher Höhlungen in Gußftüden (Bumpenzy 
Iindern, Fenerfprigenftiefeln, großen Hähnen 2c.,) angewendet werben. 
Ueber derartige Werkzeuge ift im IL Bande bes Hauptwerls, ©. 557 
bis 559, bereits Einiges vorgefommen, was nun durch Folgendes 
pervollftändigt wird. 
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Ein Zylinderbohrer zu etwa 4 Zoll weiten Pumpenftiefeln ift (im 
Biertel der wahren Größe) auf Taf. 38, Fig. 20 (Aufriß) und 
dig. 21 (Endanficht) vorgeftellt. Der Stiel ab ift eine vierfantige 
Eifenftange von 3. B. 2 Fuß Länge, deren oberes Ende mit einem 
Tförmig daraufgefegten Wendeifen zur Bewirkung der Umdrehung 
verfehen wird, während das abgeplattete untere Ende in einem läng- 
lichen Loche ce bes zylindriſchen Holzförpers m ftedt. Letzterer, aus 
Eichen- oder Weißbuchenholz beftehend, ift der ganzen Ränge nad) bei 
d mit einer etwa® breiten Furche, bei e,f und g aber mit fchmalen 
Sägenfhnitten verfehen. Eiferne Reifen h,h fhüten den Zylinder 
vor dem Auffpalten durch den Drud des in ihm ftedenden Stieles. 
In die Furche d wird, um das Bohren anzufangen, eine ftählerne 
Schneide ik dergeftalt gelegt, daß fie nur wenig herausragt, mb 
zwar am obern Ende i etwas mehr ald am untern k. Da ber Holz- 
förper m fo vorgerichtet ift, daß er mit geringem Spielraum in bie 
vorhandene Zylinderhöhlung eintritt, fo greift die Schneide ik beim 
Hineindrüden und gleichzeitigen Umbrehen des Bohrers das Metall an 
und fchneidet ringsum Späne ab, welden vie Abſchräguug am Rande 
der Furche d, vor ber Schneide, den erforberlihen Raum gewährt. 
Um den Zylinder zum zweiten Male zu bohren, legt man auf ven Boden 
der Furche d, unter das Schneidmeſſer ik, ein Streifchen ftarfes 
Papier, wodurch veranlaft wird, daß die Schneide mehr hervortritt 
und beim ernenerten Gange durch den Zylinder abermals angreift. 
Diefes Berfahren wiederholt man mehrere Mal, bis ein noch meite- 
res Herausrüden der Schneide nicht mehr angeht, ohne deren fefte 
Lage zu gefährben. It alsdann der Zylinder noch nicht hinlänglich 
ansgebohrt, fo fchiebt man in den Spalt e einen Streifen gehärtetes 
Stahlblech (gewöhnlich ein Stüd von einem Metallfägblatte), deſſen 
(zahmlofe) Kante ein wenig aus dem Zylinder m hervorragen muß und 
hierdurch den Bohrer von Neuem in den Stand fegt, die Bohrung 
zu erweitern. In gleicher Weife wirb zum ferner fortgefegten Bohren 
ein ſolches Stüd Sägblatt in ven Spalt f, und ſchließlich aud eins in 
den Spalt g gelegt. Durch diefe fuccefjiven Bergrößerumgen des Kreiſes, 
in welchem die Einlagen bei d,e,f,g — anfangs eine, dann zwei, hernach 
drei, endlich vier — die Bohrhöhlung berühren, ift man im Stande nad) 
und nach wohl Zoll Metall aus dem Zylinder herauszubohren, 
zwar langfam, aber mit verhäftnigmäßig geringer Kraftanwenbung, 
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- Zum Ausbohren oder Ansreiben großer Hahngehäufe ift der 
fonifche Bohrer Fig. 22—24 (Tafel 38) beftimmt. Bon diefen — im 
neunten Theile wirklicher Größe gezeichneten — Abbildungen ift Fig. 22 
ein Aufriß; Fig, 23 desgleichen, aber um 90 Grab berumgebrebt; 
Fig. 24 die Endanſicht. Der Hauptbeftandtheil ift eine in gehörigen 
Maße verjüngt zulaufende ſchmiedeiſerne Platte ab, deren jchmaler 
Theil a ald Kopf zur Anbringung ber bewegenden Kraft (zum Anf- 
jegen des Wenbeifens) dient, Längs der beiven Kanten find die zwei 
ftählernen, am äußern Rande zugeihärften Lineale ed,ed, jedes mit- 
telft fünf Schrauben e dergeftalt befeftigt, daß fie nicht über die Ebene 
des Eifens vorfpringen. Die Köpfe der Schrauben liegen auf dem 
Eiſen, die Gewinde gehen durch den Stahl; und da eins der Lineale 
auf der vorbern, das andere auf der hintern Geite liegt, jo befinden 
ſich auch die zwei Reihen Schraubenköpfe auf den entgegengejegten 
Flächen der Eifenplatte (f. Fig. 22). Letztere wird mit ben zwei ab» 
geftugten Segelfegmenten von Eichen- ober Weißbuchenholz gh,gh 
bekleidet, welche durd einen im fie eingreifenden eifernen Stift ff an 
ihrem Plage zu bleiben genöthigt find, aber übrigens feine Befeſtigung 
erhalten. Diejenige Kante, welche dem Schneidmeſſer ed zunächſt 
liegt, ift am jeder der hölzernen Zulagen durd eine Facette i abge- 
ſchrägt, um den VBohrfpänen Raum zu geben. In Big. 22 ift die 
vordere Zulage weggelafien, damit man bie Beichaffenheit ver Eifenplatte 
erkennen kann. Die Zulagen gh,gh bilden nebft ver zwiſchen ihnen 
befindlichen Eifenplatte im Querſchuitte einen Kreis, über weldyen bie 
fchneibigen Ränder von ed,ed nur wenig hervorjpringen, während durch 
die Abfchrägungen i,i dreieckige Ausfchnitte darin entftehen. Daher findet 
das Werkzeug in der auszubohrenden Höhlung eine fihere Gerapfüh- 
rung; es erfordert aber, da die Schneiven beide und zwar in beträdt- 
licher Fänge gleichzeitig angreifen, eine bedeutende Kraft zur Bewegung. 


B. Die Borrihtungen zum Betrieb der Bohrwerkzeuge. 
1) Handgeräthe. — Die Bohrinftrumente zum Handgebrauch 
find in folde für zweifchneidige Bohrer, alfo mit wechjelnder oder 
wieberfehrender Drehung (©. 567), und in folde für einfchneibige 
Bohrer, mit ununterbrodener Drehung, zu unterfcheiden. Für ben 
erftern Zwed findet man drei Örundeinrichtungen im Gebraud, näm⸗ 
lich die Bohrrolle mit dem Bohrbogen (Bd. Il. des Hauptwerks, 
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©. 530-836, 537—541); die Rennfpinbel (dafelbſt, &. 544); 
und bie fteile Schraube. Von legtgenannter Art ift im Haupt» 
werfe (Bd. I. ©. 545) unter dem Namen Drudbohrer die einzige 
damals bekannte, nie in die Werkftättenpraris eingebrungene, Kon⸗ 
ftruftion befchrieben. Bei aller Verdienſtlichkeit, welche ver Örundge- 
daule dieſes Apparates barbietet, hat letzterer doch zwei wejentliche 
Fehler: 1) daß biefelbe Hand, welche ven Drud ausübt, zugleich füch 
bewegen muß, wodurch leicht Schwankungen entftehen und ein ſicheres 
Geradebohren faſt zur Unmöglichkeit wird; 2) daß die Stärke des der 
arbeitenden Bohrerſpitze mitgetheilten Druckes gegen das Metall gänz« 
ih nur von der im Bohrergehäufe angebrachten Ihraubenförmigen 
Feder abhängt, demnach im Allgemeinen ziemlich ſchwach, jedenfalls 
aber ſehr veränderlich iſ. Im dem Maße nämlich, wie durch Die 
Hand bie Holzfaffung des Inftruments längs der Spindel niederge⸗ 
ſchoben, alſo die Feder zuſammengedrückt wird, wächſt der Druck auf 
die Bohrſpitze; und er nimmt ſueceſſive wieder ab, während beim 
Nachlaſſen die Fever ſich ausdehnt. Deshalb arbeitet der in Rede 
ftehende Bohrer weder genau, nody ſchnell. Beiden Uebelftänden ift 
durch eine neuere Modifikation des Inftruments abgeholfen, welche im 
Weſentlichen darin befteht, daß man der Bohrfpindel mit fteiler 
Schraube einen Inopfförmigen, ausfchließlich zur Ausübung des Drudes 
beftimmten Griff gab, welder bemmad, ruhig in der Hand gehalten 
wird; und daß bie Schraubenmutter, deren Schiebung die Drehbewe- 
gung erzeugt, als felbftänbiges Stüd mittelft eines eigenen Heftes ge» 
trieben wird. Als Nebenvortheile kommen hierbei in Betracht, daß 
dur ben Wegfall der Fever die Länge des Inftruments fich beträcht ⸗ 
lich verringert; daß durch die Befchäftigung beider Hände des Arbeis 
ter8 an Kraft wie an Sicherheit gewonnen wird; und daß man bie 
fteile Schraube weit volllommener durch Winden einer Stange Trieb- 
ftahl (Bd. IV. des Hauptwerks, ©. 215) herftellt. 

dig. 15 auf Taf. 32 ift eine Anficht des verbefjerten Bohrers 
in ber einfachften und zugleich empfehlenswertheften Konftruftion (ein 
Drittel der wirklichen Größe). Die Spindel ift eine Stange Zwölfer- 
Triebftahl, in glühendem Zuſtande ſchraubenartig in der Weife gebreht, 
daß ein fehr ſtark fteigendes linkes Gewinde fich gebildet hat.“ Auf 

' Die Unterfuchung mehrerer jehr guter Eremplare bat gezeigt, daß ber 
Neigungswinlel der Schraubengänge am zwedmäßigftien 70% beträgt. Unter 
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den unteren Ende ab find die Zähne oder Rippen bis auf ven Fer 
weggenommen und ift dann ein Meſſingröhrchen feſt aufgetrieben, in 
der Achſe aber ein Loc gebohrt, um bie Bohrfpige h einzufteden. 
Das obere Ende der Spindel von o bis n ift gleichfall® glattrund 
abgedreht, dann durch ein Meſſingſcheibchen d, einen paſſend gebohrten 
Meſſingzylinder ee und ein zweites Scheiben f gefhoben, oberhalb 
des lettern bein aber zu einem Heinen Kopfe vernietet. Vermöge 
dieſer Anordnung kann die Spindel ſich ungehindert drehen, während 
man ben hölzernen Knopf gg — in welden ber Zylinder ee feit 
eingetrieben ift — mit der Hand. hält. Die Schraubenmutter für bie 
Spindel be (vergleiche die Flächenanſicht Fig. 16) befteht aus einem 
Plätthen o von ftarfem (etwa 2 Linien dickem) Meſſingblech, worin 
eine dem Duerfchnitte des Triebſtahls entjprechende Deffnung mit ges 
börig ſchräg eingefeilten. Furchen ausgearbeitet ift; zwei eingefchraubte 
Stahlſtifte m, m fteden in Fächern des die Mutter o umgebenden Diefjing- 
ringes i, weldyer demnach eine fippende Bewegung um diefe Zapfen anneb- 
men fan. An einem dritten Punkte des Ringes wird die eiferne Angel p 
des hölzernen Heftes k eingefchraubt, welches zur Aufbewahrung vorräthi- 
ger Bohripigen ausgehöhlt und durch die Schraubfappe 1 verfchlofjen ift. 

Die Gebrauchsweiſe des Bohrers wird nach Vorſtehendem feiner 
großen Erklärung bebürfen, Dan fegt die Bohrfpige h auf der Bohr 
ftelle an (wobei das Inftrument nach Erforderniß vertifal, horizontal 
ober chief gerichtet fein mag), drüdt mit ber Linken Hand auf den. 
Knopf gg und ſchiebt mit der Rechten durch Anfafjen des Heftes kl 
die Mutter o längs der Spindel be hin und ber, wobei ohne weite 
res bie wechjelmeije Umdrehung der Spindel. und ver Bohrfpige erfolgt. 
Da der Ring i des Heftes k mittelft der Zapfen m,m an ber 


biefer Borausfegung ift bie von einer Windung in Anſpruch zu nehmende 
Spinbellänge 
bei Triebftahl von '/, Zoll Dide = 1.08 Zoll 


" " n an „ =135 „ 
" ” „ en" n =1%@ „ 
n ” n» Ian „ =189 „ 
” " „ ho „ =2l6 „ 
n „ n nn n =243 „ 


“ " Yıs " „ =2iW „ 
Hiernach ift in jedem Falle leicht zur beſtimmen, wie wiel Drehungen einer 
Spindei von gegebener Yänge und Dice ertbeilt werben müfjen. 
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Mutter o hängt, jo entfteht Feine ſchädliche Kleummung, wenn das 
Heft von ber rechtwinfeligen Stellung zur Spinvel etwas abweicht. 
Mißt die Spindel auf ihrem mit Gewinden verfehenen Theile be 
9°/, Zoll in der Länge, fo behält die gegen Y, Zoll die Mutter 9), 
Zoll Spielraum für ihre Bewegung; und bildet das Schraubengewinde 
auf biefer Strede 4'/, Umgänge, fo erzeugt jeder vollftändige Hin— 
oder Hergang ber Mutter eben jo viel Drehungen der Bohrfpige. 

Mas die Bohrgeräthe für einfhneidige Bohrer betrifft, d. h. 
diejenigen mit ftetig in gleichem Sinne Statt findender Drehung; fo 
ift aus diefem Fade mehr Neues hier nachzutragen. In unmittel- 
barem Anfchluffe an das eben Mitgetheilte bietet ſich die durch Fig. 17 
bis 22 (Taf. 32) in der Hälfte wahrer Größe abgebildete Mopifi- 
fation des Bohrer mit gewundener Triebftahl-Spinvel dar, melde 
wegen finnreicher Konftruftion eben ſo jehr ald vorzüglich guter Wir⸗ 
kung halber bemerfenswerth erjcheint. Fig. 17 ift Die Anficht des In⸗ 
firuments im Ganzen; Fig. 18 bis 22 find Detaißeihnungen. Die 
Befeftigung des hölzernen Knopfes w auf ber (vierthalb Umgänge 
ihres Gewindes enthaltenden) Spindel ab ergibt ſich aus Fig. 17 
deutlih, da bie betreffenden Theile im Durchſchnitte gezeichnet find. 
Der Zapfen x, welder das Ende der Spindel bildet, ftedt drehbar 
in einer pafjend ausgebohrten meflingenen Hülfe, durch welche von 
oben bie ftählerne Schraube z hereingeht, um mit ihrer Spige in ein 
Grübchen von x einzugreifen. Der Knopf w figt feft auf ver Hülfe; 
damit aber das Ganze nicht ſich von der Spindel abziehen fann, reicht 
ein feitwärts angebrachte Schräubchen y in eine am Zapfen x ein« 
gedrehte Nuth. r (vergleiche Fig. 22) ift die Mutter, welche hier 
uicht von einem Ninge, fondern — einfacher und fefter — von einer 
Gabel t umfaßt wird, worin bie beiden Zapfen s, s fpielen; der Stiel 
u diefer Gabel dient als Angel für pas Heft v. 

Am untern Ende der Spindel ift — vergleiche den Durchſchnitt 
Fig. 21 — äußerlich ein etwas ftarkes mefjingenes Rohr ec aufgetrier 
ben, innerlich aber die Spindel mit einer Bohrung 1! verfehen, welche 
konifch endigt. Eine dünne Schraube d, mit Gegenmutter e zu jehr 
ficherer Feftftellung, tritt durch das Seitenloch d! (Fig. 21) ein, und 
ragt im Innern der Höhlung 1! nody ein wenig hervor. Dieſe ganze 
Borkehrung dient zur Anbringung des mefjingenen Schwungrabes 1, 
welches die Grundriffe Big. 18, 19 und der ſenkrechte Durchſchnitt 


580 Bohrer, Bohrmaſchinen. 


Fig. 20 erläutern. Daſſelbe hat einen ſchweren Kranz, zwei Speichen 
und eine bofenförmig hohl ausgedrehte Nabe, deren Oeffnung mittelft 
ver (in Fig. 19 wengenommenen) Platte n bevedt iſt. Letztere erhält 
genügende Befeftigung vermöge einer einzigen Schraube o (Big. 18, 20), 
wozu das Fig. 19 bei 0' angegebene Schraubenlod gehört. Durch ein 
rundes Loch im Mittelpunfte der Dedplatte n tritt, bis auf den Bo— 
den hinabreichend aber doch denfelben nicht berührend, das untere 
Ende der Triebftahlfpindel b ein, welches nicht gewunden ift, ſondern 
die Rippen- in ihrer natürlichen zur Achſe parallelen Lage enthält. 
Dabei ſchiebt fid) die Spindel mit ihrer Höhlung 1! (ig. 21) auf eine 
bei k koniſch zugepigte, in m mit einer ringsum gehenden Muth ver- 
ſehene, ftählerne Achſe kl (Fig. 20); und wenn nachher die Schraube d 
(Fig. 17, 18) gehörig hineingebreht wird, faßt dieſe in die Nuth umd 
vereinigt das Schwungrad, deſſen felbftändiger Drehbarkeit unbejce- 
det, mit der Spindel b. Die Verbindung jener Achſe kl mit ben 
Schwungrade fann man deutlich ans Fig. 20 erfehen; fie jegt ſich in i 
mit verftärkter zylindriſcher Geſtalt nach unten fort, und in ihr äußerſtes 
Ende wird die Bohrfpige auf gewöhnliche Weife eingeftedt; feit ver- 
bunden mit dem Theile i umſchließt denfelben ein mefjingenes Rohr h, 
deſſen Flantſche gg (f. auch Fig. 17) mittelft zweier Schrauben 1, 
2, fig. 19 an dem Boden der Schwungrabnabe befeftigt ift. Endlich 
fiegt im Innern der Nabe, auf deren Bodenfläche, ein Heiner ftäh- 
ferner Sperrfegel p mit Feder q (Fig. 19). Die Spike dieſes Sperr- 
tegels fällt ein wenig zwifchen die Zähne der Triebftahlfpindel b ein 
und verurfacht hierdurch, daß bei Umdrehung ter Spindel nady der durch 
ven Pfeil angezeigten Richtung das Schwungrad die Drehung mitma- 
hen muß. Zugleich ift aber flar, daß einerjeit® dem Schwungrad 
unbennnimen bleibt, fi im diefer Richtung auch unabhängig won ber 
Spindel zu drehen, anbererjeits legtere bie Yreiheit behält, ohne Wir- 
fung auf das Schwungrad Drehungen nady der dem Pfeile entgegen 
gejeisten Nichtung zu machen. Damit beim Herausheben der Spindel b 
aus der Nabe der Sperrfegel nicht zu weit nad) dem Mittelpunfte vortre- 
ten, ſomit das Wiebereinfegen jeden Augenblid chne Hinderniß gefchehen 
kann, ift in dem Boden der Nabe cin Heiner Aufhalteftift eingenietet, den 
man in Fig. 19 durch ben ftarken Punkt zwifchen b und p angedeutet ſieht. 

Der beim Gebrauch dieſes Bohrers Statt findende eigenthümliche 
Vorgang ift folgender: Iſt die in h (Fig. 17) ſteckende Bohrfpige auf 
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einen Arbeitsftüde eingefegßt, und wird mittelft ver einen Hand ein 
angemefjener Drud auf den Kopf w ausgeübt, fo fchiebt die andere 
Hand, das Heft v faflend, Die Mutter r von a bis b rafch herab, 
ſogleich wieder nah a zurüd, wieder nad b, und fo fort — genau 
wie bei dem oben beſchriebenen einfacheren Bohrer (Fig. 15, Taf. 32). 
Das Niederfteigen der Mutter nah b zu erzeugt, weil das Schrau- 
bengewinde der ZTriebftahlfpindel ein linfes iſt, drehende Bewegung 
diefer Spindel nach der Richtung, welche in Fig. 19 von dem Pfeile 
ausgedrückt wird; das Schwungrad f ift genöthigt diefe Drehung mitzus 
machen, und eben fo bie mit demſelben in fefter Verbindung ftehenve 
Bohrfpige. Geſchähe die Schiebung der Mutter äußerft langfam, fo 
wärde das Schwungrad- fi nur eben fo ſchnell drehen, als die Spin» 
del. Da aber die Mutter rafch fortjchreitet, fo ertheilt fie fchon im 
erften Beginnen ihres Nieverganges dem Schwungrabe einen Antrieb, 
vermöge deſſen dasſelbe eine Meine Weile feine Drehung fortzufegen 
vermögend wäre; und jedes dann nod) folgende Fortrüden der Mutter 
fügt zu ter fhon vorhandenen Geſchwindigkeit eine nene Geſchwin- 
bigfeit hinzu: e8 macht daher das Schwungrad mit der Bohrfpige 
mehr Umdrehungen als die Spindel ab. Indem ſodann die Mutter 
von b nad a wieder binanfgezogen wird, nınf zwar bie Spindel in 
einer der vorigen entgegengefegten Weife fi) umbrehen; allein das 
Schwungrad fährt in feiner Bewegung ungehindert fort, und bekommt 
durch das nächfifolgende Herabjchieben der Mutter einen neuen Antrieb. 
Auf dieſe Weiſe müßte die Geſchwindigkeit des Schwungrabes fort und 
fort zunehmen, wenn nicht die Reibungen zwifchen ven Beltandtheilen 
des Inftrumentes felbft, verbunden mit dem Widerftande, welchen bie 
Bohrfpige in dem Arbeitsftüde findet, ftetig einen gewiffen Theil der 
Bewegung aufzehrten. Diefe Hinderniffe wachen naturgemäß mit ber 
Geſchwindigkeit ver Drehung, und fo ftellt fi) bald ein Beharrunge- 
zuftand ber, d. h. ein Gang von ganz oder faft ganz gleichmäßiger 
Gefchwindigfeit. Berglichen mit dem einfachen Bohrer ohne Schmung- 
rad (Taf. 32, Fig. 15) bat der gegenwärtige den doppelten Vorzug: 
dak die hier anwendbare einfchneidige Bohrjpige ſchon an ſich beſſer 
(nämlich unter geringerer Betriebskraft und ſchneller) im Bohrloche 
fortarbeitet, und daß die Zahl von Umdrehungen mittelft gleich viel 
Zügen der Mutter (alfo in derſelben Zeit) bedeutend größer iſt; beive 
Umftände erhöhen die Wirkſamkeit in auffallendem Grabe. 
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Die zum Bohren größerer Pöcher mittelft der Kurbel (Bohr: 
furbel) beftimmten fogenannten Bohrmaſchinen, von welden in 
Bd. II. des Hauptwerts, ©. 549 bis 550, zwei Beiſpiele bejchrieben 
find, werden auf fehr verfchievene Weife konſtruirt: ich gebe bier zwei 
neuere Vorrichtungen diefer Art, eine feftftehende und eine tragbare, 

Die feftftehende Bohrmafchine Taf. 38, Fig. 27 (ein Achtel ver 
wirffihen Größe) ift eine fogenanste Säulen-Bohrmafcine, 
welche vor den fonft gebräudlichen Wand-Bohrmafchinen den Vorzug 
befigt, daß fie einfacher und nad) allen Seiten im Kreife herum zu 
gebrauchen ift. In der Mitte eines ringsum zugänglichen Werktifches 
AA wird die gufßeiferne Säule BC aufgerichtet, in deren Bohrung 
fih die zylimdrifche Stange DE fowohl herumdrehen als auf und 
nieder fchieben, dann mittelft der Druckſchraube a feitftellen läßt. 
Das oberfte Ende diefer Stange bildet eine Hilfe F mit horizontal 
durchgehender Höhlung, worin die vierfantige Stange GH ſchiebbar 
nnd durch b zu befeftigen if. Das Ende von GH enthält in I vie 
Mutter für vie Bohrfchraube K, unter deren Spitze ce die Kurbel L 
mit dem Bohrer d geftellt wird. 

Die tragbare Bohrmafchine Fig. 26 Caf. 38) beſteht ganz aus 
gefchmiedetem Eifer. Die Baden a und b find beftinmt, die Bor- 
richtung an irgend einem Werftifhe oder an einem zu bohrenden 
großen Arbeitsftüde ſelbſt zu Gefeftigen; zu dieſem Behufe ift a ver 
ihiebbar und kann in der erforderlichen Entfernung von b mittelft ber 
Druckſchraube e feftgeftellt werben. d ift eine ebenfalls werichiebbare 
Platte, auf melde die Schraube f drüdt, damit von dieſer das Ar- 
beitsftüd feinen Schaden leide. Dft bevient man ſich eines Stüdes 
Holz flatt jener Platte. Da es nicht immer angeht, die Schraube f 
durch den Baden b einzufchrauben (fofern irgend ein Theil des Ar 
beitsſtücks bier im Wege fein kann), fo enthält auch der verjchichbare 
Baden a bei e ein Loch mit dem Gewinde für f. Der adhtfantige 
Arm A ſchiebt ſich auf der Stange B, welche mit b ein Ganzes au 
macht. Diefe Stange ift im untern Drittel ihrer Fänge, wo bie 
Theile a und d darauf fteden, vierfantig und eben fo dit als breit; 
übrigens aber rumd. Dadurch wird es möglih, den Arm A nicht 
nur längs der Stange hin zu bewegen, ſondern ihn auch um dieſelbe 
herumzudrehen; worauf er in ber Stellung, die man ihm gegeben hat, 
mittelft der Druchſchraube h befeftigt wird. A ift ziemlich feiner ganzen 
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Fänge nad ausgebohrt, und in feiner Höhlung läßt fich ein Zy— 
finder C fowohl aus» und einfchieben, als um bie Achſe drehen; fo 
daß hierdurch A bis zu einer gemiffen Grenze beliebig verlängert wer« 
den fan. Die Schraube g- dient, C in einer gegebenen Stellung 
feftzuhalten. Durch die mannichfaltigen Bewegungen, von welchen bie 
Rede geweſen ift, wird es leicht thunlich, die Bohrkurbel auf jedem 
Punkte des Arbeitsſtücks anzubringen und fie nach Erforderniß hori⸗ 
zontal oder vertikal (aufwärts wie niederwärts), oder in beliebiger 
ſchiefer Richtung wirken zu laſſen. Im dem äußerſten Ende von C 
befindet ſich vie Schraube k mit einem flachen aber ziemlich feinen 
Gewinde und einer gehärteten ftählernen Spite, welche leßtere auf 
befannte Weife in eine. Heine tonifche Pfanne der Bohrkurbel eingefegt 
wird. Für die verfchiedenen Fälle, vie fi) in der Anwendung darbieten, 
bedarf man zu gegenwärtiger Mafchine dreier Kurbeln von verjchiedener 
Größe, etwa 9, 12 und 16 Zeil Fänge; and die Bohrer müfjen von 
verjchiedener und oft bis 12 Zoll fteigender Länge fein, damit man 
beim Arbeiten nicht etwa durch vorfpringende Theile gehindert werbe, 

Beim Mafichinenbaue, fowie in Fabriken, wo größere Mafchinen 
im Gebrauch find, ereignet es ſich zuweilen, daß ein Loch am einer 
Stelle gebohrt werden muß, welche wegen des engen Raumes in deren 
Nähe nicht leicht zugänglich ift, und wo namentlich die Bruftleier wie die 
Bohrkurbel ihre Anwendbarkeit verlieren. Bei vergleichen Gelegenheiten 
find eigenthümliche Bohrapparate ganz ımentbehrlih, wenn man fich nicht 
auf höchſt mühſame oder zeitranbende und oft fchledht zum Ziele führende 
Nothmittel verlaffen will. Die allereinfachfte aber auch unvolllom« 
menfte ımter biefen Borrichtungen ift auf Taf. 32, Big. 12 in der 
Anſicht und Fig. 13 in einem Querdurchſchnitte nach xy bargeftellt, 
und zwar nad) einem Eremplare Heinjten Formats im dritten Theile 
der wirklichen Größe. ab ein Stüd geſchmiedetes Eiſen, welches zu 
der erfihtlihen bauchigen Geftalt abgedreht und in feinem mittleren 
Theile mit einer länglich vieredigen Deffnung ce durchbrochen ift. Das 
Ende b enthält ein vierediges Loch zum Einfteden der Bohrſpitze d, 
deren Fänge fich oft mad. ver Größe des zum Bohren vorhandenen 
Raumes richten muß, fo daß man eines Sortiments kürzerer uud län« 
gerer Bohrer bedarf. Das Ende a wird mit einem runden Loche durch- 
bohrt, deſſen Achſe genau mit der verlängerten Achſe der Bohrfpige 
zufammen fällt. Nachdem man in diefes Yoch ein Schraubengewinde 
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geſchnitten hat, wird die Schraube ef eingefchraubt, welche 12 bie 15 
Gänge auf dem Raum eines Zolls enthält. Der Schraubentopf g ilt 
fechsedig und enbigt in eine genau gebrehte, gehärtete, ftählerne Spige i. 
Diefe und die Mittelpunktsfpige des Bohrers d bilden die Endpunkte 
der Drehachſe des ganzen Werkzeuges. 

Bor Anfang des Bohrens ſchraubt man die Spindel fg jo weit 
hinein oder heraus, als die Weite des Raumes, in welchem das Bob 
ren vor fich gehen ſoll, erforbert; wobei aber jevenfall® innerhalb a (im 
Muttergeminde und in der Oeffnung c) ein Theil der Schraube verbleiben 
muß, vefjen Länge größer ift als vie beabfichtigte Tiefe des Bohrlochs. 
Es bezeichne, in Fig. 12, Im die Fläche, auf welder das Loc) ent- 
fteben ſoll; hk eine benachbarte Fläche, die in manden Fällen durch 
Borlegung eines befondern, unbeweglich bleibenden Eifenftüds oder 
vergl. gebildet werben kann oder muß. Gegen hk jtügt ſich bie 
Spige i. Das Umbrehen des Bohrers (der übrigend eben fo gut 
vertifal oder chief, als horizontal gebraucht werden kaum) gefchieht mit 
der Hand, durch Hülfe eines in Fig. 14 nach zwei Anfichten abgebil- 
beten eifernen Hebels, deſſen fladyer Theil mn in das Pod c, Fig. 12, 
eingefchoben wird, wogegen ber Stiel o durch feine runde Geftalt be- 
quem in ber Hand liegt. Nach jeder halben Umdrehung zieht man 
den Hebel aus, und ftedt ihn auf ber entgegeugefeßten Seite des 
Loches e wieder ein, wenn nicht etwa die Beichaffenheit der Umgebung 
es zufäßt, daß man ohne ſolches Umwechſeln ununterbrochen fortars 
beitet. Während auf ſolche Weiſe das Inſtrument in Umdrehung 
geſetzt wird, ſchraubt man von Zeit zu Zeit, mittelſt eines auf den 
Kopf g zu ſchiebenden Schlüſſels, die Schraube ef weiter heraus, 
wodurch die Gefammtlänge des Inftruments vermehrt und folglich der 
Bohrer d entſprechend zum Eindringen genöthigt wird. 

Ein großer Borzug des eben bejchriebenen Apparates ift deſſen 
Einfachheit und davon herrührende Wohlfeilheit und Danerbaftigfeit; 
dagegen fällt in die Augen, daß feine Handhabung (wegen der unauf- 
börlichen Umfegung des zur Drehung dienenden Hebel) ziemlich un 
bequem ift, auch in Folge der damit verbundenen Pauſen das Bohren 
langjam von Statten geht. Dazu fommt, daß es Fälle geben kam, 
wo ſelbſt eine wolle halbe Umdrehung des beengten Raumes wegen 
nicht ausgeführt werben kann, alfo das Ausziehen und Wieberein- 
fteden des Hebels Hinberniffe findet. Diefe Mängel find bei ver 
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ſogenannten Bohrratfche, Bohrfnarre (dem Ratfhbohrer) 
verbefjert, welche vaher neuerlich jehr in Aufnahme gefommen und auf 
maucherlei Weife fonftruirt worden ift. 

Die einfachfte Art der Bohrratiche zeigen, auf Taf. 37, die 
Big. 12 und 13 in zwei Anfichten und auf ein Drittel der wahren 
Größe verfleinert. Das Geftell wird durch zwei parallele Eifenplatten 
ab und de gebildet, welche durch die Schrauben f,f feft mit einander 
verbunden find. An ab figt als Berlängerimg der Stiel ec. Die 
oberen Enden diefer Platten bilden jcheibenförmige Ausbreitungen, 
welche in der Mitte vurchbohrt find, um als Lager für die zylindri⸗ 
ſche Bohrfpindel gh zu dienen. Bei h enthält diefe Spindel ein vier- 
eckiges Loch zum Einfteden des Bohrers; bei g fehraubt fich darin die 
Schraube n aus und ein, weldhe (aus einem nachher erhellenven 
Grunde) etwas ſchwer in ihrem Muttergewinde gehen muß. o ift der 
freuzweife durchbohrte Schraubentopf, p die harte ftählerne Spite zu 
ſchon befanntem Zwede. Zwiſchen ven Platten ab und de trägt bie 
Achſe oder Spindel gh ein eifernes Sperrrad i, deſſen Sperrfegel k 
fi um die Schraube | dreht und von der auf ab angefchranbten 
Feder m gebrücdt wird. 

Wenn man bie Theile gh, n, 0, p getrennt von den Übrigen 
betrachtet, jo entjprechen jie volllommen der vorftehend bejchriebenen 
in Fig. 12 (Taf. 32) abgebildeten Vorrichtung. Die Art des Ge— 
brauchs ift auch Die nämliche wie dort. Der Stiel e nebft dem Sperr- 
rade und befien Nebentheilen ift beftimmt den Hebel no, Fig. 14 
(Taf. 32) zum Vortheile ver Bequemlichkeit zu erfegen. Drüdt man 
nämlich in Fig. 12, Taf. 37, den Stiel nieder — was einer Bewe— 
‚gung nad) der Richtung des Pfeils in Fig. 13 entfpricht, — jo dreht 
ſich das Geftell abeed um die Achſe gh, nimmt aber legtere ver- 
mittelft ihres Sperrrades i und des Sperrfegels k mit fih, wonach 
alfo der Bohrer ebenfalls ſich dreht und angreift. Sobald man mit 
dem Stiele ce (nad) Befchreibung eines größern oder Heinern Bogens) 
einen Punkt erreicht hat, wo er durch irgend ein in ber Umgebung 
fiegendes Hinderniß aufgehalten wird, führt man ihn zurück, wobei 
der Sperrfegel wirkungslos über die Zähne des Rades i hingleitet, 
aljo die Bohrfpindel gh nebft dem Bohrer ftillfteht. Die ernenerte 
Drehung des Stiels in der erften Richtung erzeugt wieder eine Be— 
wegung des Bohrers, u. ſ. f. Das allmälige Eindringen des Bohrers 
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bewirkt man auch bier durch Heransfchrauben der Schrauben, in 
deren durchbohrten Kopf o man zu diefem Behuf ein rundes Eifen- 
ſtäbchen ſteckt, welches von der einen Hand regiert wird, während bie 
andere an ec liegt. Daß beim Zurückdrehen des Stiele® der Bohrer 
ftehen bleibt, wird burd) deſſen Friftion im Bohrloche veranlaßt, melde 
größer ift, als die Friftion des Sperrfegel® am Sperrrabe; follten 
aber zufällig die Beftanbtheile i und gh einen Theil der rüdgehenven 
Drehung mitmachen, fo darf dadurch Fein Hineinfchranben ber 
Schraube n bewirkt werden, was wegen ber Reibung der Spige p an 
ihrem Stützpunkte Statt finden fünnte, wenn n in dem Muttergewinde 
fehr Leicht und oder gieng: das ift der Grund, weshalb — wie oben 
erwähnt — die Schraube etwas feſt in ihre Mutter paſſen muß. 
Wenngleich bei den eben befchriebenen Inſtrumente der Zeitver: 
luſt vermieden ift, welcher bei dem vorher mitgetheilten (Fig. 12, 
Taf. 32) dur das Ansziehen und Wiedereinfteden des Hebels ent- 
fteht, fo bleibt doch jener nutzloſe Zeitaufwand beftehen, welcher durch 
das Ruhen des Bohrers während Zurückführung des Griffes ober 
Stieles eintritt: ſelbſt bei thunlichiter Befchleunigung jenes Nücganges 
darf dieſer Verluſt auf ein Viertel bis ein Drittel der gefanmten 
Arbeitszeit angefchlagen werden. Es ift demnach wichtig, die Bohr- 
ratfche fo abzuändern, daß beim Hin» und beim Hergange des Griff: 
hebel8 eine Drehung des Bohrerd — und zwar, da diefer einfchneidig 
ift, ftetig in demfelben Sinne fortfchreitend — bewirkt wird. Zur dies 
fen Ziele ift man vermittelft derjenigen Konftruftion gelangt, welche 
auf Taf. 37 in Fig. 1 bis 4 erfcheint (ein Viertel wirklicher Größe). 
Fig. 1 ift die vollftändige vordere Anficht, Fig. 2 eine Seiten 
anficht mit abgebrochenem Griffe, Fig. 3 eine Endanficht und Fig. 4 
ein hiermit forrefpondirender Durchſchnitt. Die eiferne Gabel abced 
nimmt zwifchen ihren fcheibenartig ausgebreiteten Enden a und d die 
hohle Achſe s auf, an deren zapfenförnig abgefegten Enden bie zwei 
koniſchen Zahnräder i,k oje fteden. Durh a und d find zwei 
Schrauben t,t eingejchraubt, deren glatt zulindriiche Enden u,u 
(Fig. 4) in die Höhlung von s eintreten, fo daß diefe Achſe daranf 
fih drehen kann. Der mittlere Theil von s ift vierfeitig und quer 
durchbohrt, um die Bohrjpindel nmh drehbar hinburchzulaffen. Das 
mit diefe Spindel — welche einerfeit8 mit der Schraube n, anderer- 
ſeits mit der zum Einfegen des Bohrers dienenden Deffuung h enbigt 
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— unbeſchadet der Drehung nicht ihren Ort verläßt, ift fie bei m 
mit einer rundum gehenden Rinne verfehen, in melde ver daneben 
worbeigeftedte Stift r eingreift. Auf der Schraube n befindet ſich als 
Mutter die mit der Spite p verfehene Hülſe o, bie mittelft eines 
in ihre Durchbohrung q geftedten Hebels umgedreht wird, um bie 
dem Tieferbringen des Bohrers entfprechenve Berlängerung des Ab» 
ftandes zwifhen p und h zır erwirfen. 

Ein in i und zugleich in k eingreifendes koniſches Zahnrad macht 
mit der Spindel nmh ein Ganzes aus; und es handelt fich folglich, 
wenn durch I mittelft der beiden anderen Räder i,k eine ftetige in 
demfelben Sinne fortfahrende Drehung der Spindel und des Bohrers 
erzeugt werben fol, um eine zweckmäßige Berbindung zwifchen i,k und 
der am Stiele e ofeillirend bewegten Gabel abed. Mitten umter den 
beiven Rädern find in die Gabel zwei zylindrifche Vertiefungen f und g 
gebohrt (Fig. 1, 2); im jeder diefer Höhlungen befindet ſich zu unterft 
eine ans brei oder vier jchraubenartigen Drahtwindungen beftehenve 
Feder, darauf aber ein furzer Stahlzylinder, deſſen oberes Ende zu 
einem fchrägen fperrfegelförmigen Zahne gebilvet ift und von der Feder 
zwifchen die Zähne des zugehörigen Rades bineingebrüdt wird. Die 
beiden Räder (i und k) find fo geformt, daß an deren äußerſtem 
Rande die Zähne nach Art einer Stirnradverzahmung fortfegen; bier 
aber ift vie halbe Dice jedes Zahns weggefeilt, woburd dieſer Theil 
des Rades vie Beichaffenheit eines Sperrrades annimmt, f. Fig. 2. 
Diefe Zeichnung läßt erfennen, wie der Sperrfegel f in die Verzah— 
nung des Rades k ſich legt; in Beziehung auf das Rab i und ben 
Sperrfegel g (Fig. 1) ift die Anordnung ebenfo, nur mit dem Unter 
ſchiede, daß die entgegengefegte Hälfte jedes Radzahnes wegge— 
nommen iſt, wonach denn auch der Kegel g eine entgegengeſetzte Stel- 
fung (verglichen mit f) haben nınf. Wird nun die Gabel an ihrem 
Stiele in dem Sinne des bei Fig. 2 oberhalb b angegebenen Pfeiles 
um die Adıfe tst gewendet, fo nimmt der Sperrfegel f das Rab k 
entfprechenp mit herum, und legteres dreht durch feinen Eingriff das 
Rad I, folglich Tie Spindel ph und den Bohrer; zugleich verhält ſich 
das Rad i pafjiv und läßt ſich durch 1 um die Achje s drehen, weil 
der Sperrkegel g nadgibt. Findet alsdann eine entgegengejegte 
Schwingung der Gabel Statt, fo wird mitteljt des Kegeld g das 
Rad i aktiv uud fett die Drehung der Bohrfpindel fort, während k 
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fich pafliv verhält. Bei dem fort und fort wechſelnden Spiele nimmt 
demnach der Bohrer eine unumterbrochene und zwar immer nady glei» 
cher Seite gerichtete Drehung an, die hohle Achſe ss aber bleibt be— 
ftändig in Ruhe, wozu fie durch die unveräuberliche Lage ber Bohr: 
fpindel pnh genöthigt wird; denn aus dem eben Borgelommenen 
erinnert man ſich, daß die Zapfen u,u innerhalb, und die Räder i,k 
außerhalb der Achſe s unabhängig fi drehen können. 

2) Bohrmaschinen. — Es handelt fid) bier um zwei verſchie— 
dene Klaſſen mechanischer Vorrichtungen: Löcherbohrmaſchinen 
(im Hauptwerke Bd. IL, ©. 552 bis 557) und Zylinderbohrma- 
fhinen (vafelbft S. 560 bie 571). 

a) Yöherbebrmafhinen. — Ueber die Anwendung ber ge 
wöhnlichen Drebbauf zum Löcherbohren ift im Hauptwerke Bo. U. 
©. 541 bis 544 und Bo. IV. ©. 414 bis 416 das Nöthige vorge 
fommen. Bon eigentlihen — nur zum Bohren beftimmten — Bohr» 
maschinen mögen folgende Farakteriftifche Beifpiele nachgetragen werben. 

Eine Heine Maſchine, zum Bohren von Löchern bis höchftens 
1 Zoll Durchmefier geeignet, zeigt (Taf. 36) Fig. 7 im Seitemanfe 
riffe und Fig. 8 in der vordern Anficht (ein Zwölftel der wirklichen 
Größe). Sie wird entweder an einer Wand oder an einem freiftehen- 
den Ständer befeftigt, wie die Zeichnungen ohne weitere Erklärung zu 
erkennen geben. ab ift die ſenkrechte Bohrfpindel, ce der Bohrer, 
t der zum Auflegen ber Arbeitsftüde beftimmte Bohrtiſch, deſſen Ober 
fläche in etwa 3 Fuß Höbe über dem Fußboden fich befindet. Die 
Spindel ab hat am eftelle zwei Lager d,e, in melden fie fich jo 
wohl drehen als auf und nieder jchieben kann; die drehende Bewegung 
empfängt fie vermöge ihrer Schnurfcheibe s, weldhe auf dem Lager e 
ruht; die Nabenöffnung viefer Scheibe enthält einen Zahn, die Spin- 
bel aber ihrer ganzen Länge nah eine Nuth, in welche jener Zahn 
eingreift, je daß bie gemeinfchaftliche Drehung beider ftets gefichert 
ift und dod der Spindelſchiebung fein Hinderniß im Wege fteht. Der 
Umtrieb der Scheibe s erfolgt von einer oben im Geftelle liegenden 
Achſe aus, auf welcher bei i zwei unabhängig von einander brehbare 
Riemenfcheiben ſich befinden. Yiegt der Betriebsriemen | auf der einen 
biefer Scheiben, fo dreht fich diefelbe ohne weiter gehende Einwirkung 
um; befindet er ſich aber auf ber andern Scheibe, (tie in fig. 7), fo 
tritt Die Bewegung ber Mafchine ein, weil an dieſer zweiten Scheibe ein 
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Schnurlauf p für die Schmur ohne Ende q angebracht ift, welche, um 
die Peitrollen r,r gefchlagen, auf die Spindeljcheibe s geht. Zur ber 
liebigen Berjegung des Riemens | dient der mit einer Gabel verfehene 
Arm k an der in Leitungen 0,0 ſchiebbaren, mit dem ringförmigen 
Griffe m verjehenen Schiene n. 

Das Herabrüden der Bohrfpinvel, zur Ausübung des beim Bobs 
ren erforberlihen Drudes, gejchieht mittelft der Schraube g, für 
welche eine nubeweglihe Mutter in h vorhanden if. Das untere 
Ende dieſer Schraube trägt eine gußeiferne Glode f, melde ver Ar- 
beiter an ihrem Rande mit der Hand faßt und langfam fortjchreitend 
umdreht. Die Verbindung der Glocke mit der Bohrſpindel erfieht man 
deutlich aus der größeren Zeichnung, Fig. 7, A. Auf das oberfte 
Ende ver Bohrjpindel ab ift eine Hülfe vv gefchraubt, welche ven 
verbieten koniſch zugefpigten Theil u eines in der Glocke f befeftigten 
Zapfens umſchließt. Indem vermöge biefer Anordnung die Bohrjpin- 
del a und die Schraube g rüdfichtlid ibrer Drehung völlig unabhän- 
gig von einander find, muß doch die Glode beim Niedergange mittelft 
des Konus u die Bohrſpindel vor fich herſchieben, dagegen beim 
Hinanfgehen mittelft der Hülfe v die Bohrſpindel nad) fich ziehen. 

Big. 1 (Taf. 36) zeigt die Seitenanfiht, Fig. 3 die VBorberan- 
ficht einer größeren Bohrmaschine, deren Bohrfpindel nebſt einigen 
zugehörigen Theilen in Big. 2 durchſchnittsweiſe dargeftellt ift. Der 
Maßſtab für diefe Zeichnungen ift ein Zwanzigftel des wirklichen. Das 
gußeiferne Geftell SSUU hat ein fo großes Gewicht und eine fo 
breite Bafis, daß fie ohne alle Befeftigung auf eine horizontale Bo» 
denfläche bingeftellt werben fannı. Die Bohrfpindel DD ftedt auf 
und nieder fehiebbar in dem Rohre C, welches in den zwei mit Del« 
näpfchen z,2 (zum Selbſtſchmieren) verfehenen Lagern jo gehalten 
wird, daß e8 feine andere Bewegung als die drehende um feine Achſe 
anzunehmen im Stande ift. Diefe Drehung mitzumachen wird bie 
Spindel D dadurch genöthigt, daß fie ihrer Länge nad eine Nuth 
enthält, in welche zwei an den Enden des Rohrs befinpliche Zähne 
eingreifen. Die Bewegung geht von einer horizontalen Welle Q aus, 
welche durd) einen über ihre Scheibe P gefchlagenen Riemen unge 
trieben wird; P' ift die loſe Scheibe, auf welche man den Riemen 
(mittelft des im der Zeichnung nicht angegebenen Abftellungshebels) 
hinüber ſchiebt, wenn die Mafchine ftillftehen fol. Eine zu @ parallel 
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liegende Welle V wirb mittelft der Riemenſcheiben N,O und eines 
über diefelben gefpannten Riemens in Umdrehung gejegt; und damit 
deren Bewegung, für unveränderliche Geſchwindigkeit an Q, jchneller 
oder langfamer Statt finden kann, find die Scheiben N,O mit vier 
forrefpondirenden Stufen 1, 2, 3, 4 verjehen, deren Durchmefler 
fich wie die Zahlen 5, 7, 9, 11 verhalten. Ein koniſches Zahnrad h 
an der Welle V greift in ein gleiches mit dem Rohre C verbunvenes 
Rad g ein, wonach dieſes Rohr nebft ver Bohrſpindel D eben fo 
viel Umdrehungen macht wie V. Legt man ben bie Scheiben N mub 
O verbindenden Riemen auf deren Stufen 1,1, jo erzeugt jede Um— 
brehung der Betriebswelle Q °/, Umgänge. des Bohrers; mit ven 
Stufen 2, 3, 4 erlangt man beziehungsweife ”/,, 1?/, und 2'/, Une 
brehungen: felbftverftänplich find die Heineren Geſchwindigkeiten des 
Bohrers für die größeren Bohrlöcher zu wählen. 

Zum Zwede des Auf und Abfteigens der Bohrfpindel DD it 
beren oberftes Ende an feinem vorfpringenden harten ftählernen Kranze 
(f. Fig. 2) durch einen Kopf A und deſſen Schraube k (welche, um 
auf die Spindel gebracht werben zu fünnen, zweitheilig fein muß) ge 
faßt; die ebenfall® gehärtete Spige der Schraube Q! 'gibt den Stüß- 
punkt zur Ausübung des beim Bohren erforberlihen Drudes, wozu 
ber Kopf A am Geftelle zwiſchen zwei Leiften bb, bb fenfrecht ver 
ſchiebbar iſt. Das Innere von A iſt ausgehöblt (f. Fig. 2 bei L); 
bier greift das Ende eines ımn R drehbaren Hebels LRK ein, deſſen 
Beſchwerung M ver Bohrjpindel ein geringes aber ftetiges Beftreben 
zum WAuffteigen ertheilt, und welcher durch die Stange JK mit dem 
um X drehbaren Fußtritte HJ zufammenhängt. Zufolge diefer Ber 
anftaltungen bleibt der Bohrer bein KRuheftande der Maſchine von 
felbft erhoben; fett aber der Arbeiter ven Fuß auf den Tritt bei H, 
jo kann er ohne große Anftrengung das Gewicht M überwinden und 
den Kopf A, folglich die Bohrfpindel D und den in leßterer unten 
eingeftedten Bohrer, fo ftarf als nöthig gegen das zu bohrende Arbeits 
ftüd niederdrücken. 

Der Spielraum für die Auf- und Niederfchiebung der Bohrfpin- 
bel ift (da der Hebel LK eine beveutend ſchiefe Stellung nicht anneh 
men faun) unzulänglic um Löcher von beträchtlicher Tiefe zu bohren. 
Deshalb, und zugleich um Urbeitsftüde von verfchiedener Höhe zwei: 
mäßig unter den Bohrer bringen zu können, muß die hölzerne 
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Bohrtifchplatte E nad) Erforderniß gehoben oder herabgelafjen werben. 
Hierzu ift der rahmenförmige gußeiferne Fuß F diefes Tifches mit 
zwei ſenlrechten Leiften verfehen, welche in entſprechende aber längere 
Nuthen dd des Geftelld eingreifen; zwei Schraubenbolgen m, m (deren 
Köpfe durch eine Oeffnung bei f eingebracht werben und in einer langen 
Aushöhlung ce des Gefteld Raum zum Auf und Niedergehen finden) 
dienen zur Befeftigung des Tiſches in der ihm augenblidlic gegebenen 
Stellung. Theil zur befjern Unterftügung des Bohrtifches, theils 
zur bequemen und langjamen Bewegung deſſelben dient die Schraube y, 
welde an ihrem glattraudigen Rade G mit der Hand umgedreht wird 
und ihre Mutter in einem Sodel W findet. — 

Auf Taf. 37 enthalten die Fig. 14 bis 19 Abbildungen einer 
großen Bohrmaſchine, welche fi zu Löchern von 1 bis 10 Zoll 
Durchmeſſer eignet und mit mehreren beſonderen Einrichtungen ver- 
ſehen ift. Fig. 14 Seitenanſicht, Fig. 15 vordere Anficht, beide in 
ein Sechzehutel wahrer Größe. Das Heben und Senken des Bohr- 
tiſches CDE erfolgt hier auf höchſt bequeme Weife mitteljt Umdre— 
bung der Kurbel k, wodurd) die Schraube ohne Ende s das 303äh— 
nige Rad z und das an derſelben Welle befindliche 2Ozähnige Getrieb z' 
bewegt, welches letttere in die am Geftell befeftigte Zahnftange z, (mit 
0.75 Zul Theilung) eingreift, fo daß jeder volle Rundgang der Kur— 
bei ven Tiſch D um 0.5 Zoll fortrüdt. 

Die Anordnung der Bohrſpindel ift folgende: Sie dreht und 
ſchiebt ſich in zwei bei i und o augebradyten Yagern, und wird am 
obern Ende von dem Kopfe H getragen, deſſen Einrichtung Fig. 18 
nach größerem Mafftabe im Durchfchnitte darftellt. Derfelbe nimmt 
in feiner Höhlung den Zapfen i, auf, welcder durch eine eingebrehte 
Nuth u und ben in Diefe eingreifenden Stift i, unbejchadet der Dreh- 
barkeit gehalten wird, und mittelft eines andern Stiftes u, in ber 
Bohrſpindel befeftigt ift: i, ift eine meffingene Reibungsſcheibe zwifchen 
Spindel und Kopf; f die Druckſchraube, vermittelt weldyer der Kopf 
H feine nievergehende Bewegung durch i, auf FG überträgt; u, ein 
Schmierloh zum Delen der im Innern bes Kopfes H verborgenen 
Theile. 

Die Bewegung der Maſchine geht von der Welle a, aus, welche 
mittelft der Riemenſcheiben v,v, (fefte und loſe Scheibe) umgetrieben 
wird; e, ift der Riemenführer, den ein um e, drehbarer, am Griffe I 
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zu regierender Abftellungshebel nad Erforberniß über die feſte ober 
über die lofe Scheibe verjegt. Auf der Welle a, befindet ſich eine 
Treppenfcheibe t mit vier Stufen won beziehungsweile 4, 7, 9 und 12 
Zoll Durchmeſſer; eine ganz gleihe nur entgegengejegt angeorbnete 
Treppenfcheibe t, figt an der weiter oben liegenden Welle a, melde 
fomit ebenfalls umläuft, wenn über zwei forrefponbirende Stufen 
beider Scheiben ein Riemen gelegt wird: auf je 1 Umgang von a, 
macht demzufolge a mittelft der Stufen 

J Umgang, 
JJ BET. une 
38383838... .. 12/, Umgaänge, 

"Re REN ——— 

Das Ende der Welle a trägt ein koniſches Zahnrad 1, und ein 
gleicher, l., ftedt auf der Bohrjpindel FG, welche mithin dieſelbe 
Umprehungszahl befommt, welche a eigen ift. Wegen des Auf- und 
Nieverfteigens der Bohrfpinvel ift -diefe nicht feft mit 1, verbunden, 
fondern nur loſe durchgeſchoben; e8 kann alfo das genannte Rad ftete 
feinen Pla auf dem Lager behalten: doch ift, zur Mittheilumg ver 
Drehbewegung, die Spindel mit einer Nuth (o, in Fig. 14) und bie 
Nabenöffuung des Rades 1, mit einer Dazu paffenden Feder verfehen. 
Da vie Drebgefchwindigfeit des Bohrers mit fteigendem Durchmeſſer 
des zu bohrenden Loches abnehmen muß, und hierzu Die mittelft der 
Treppenfcheiben t,t, zu erlangenden Abftufungen nicht hinreichen ; fo ift 
zu diefem Zwecke ferner noch folgende Einrichtung angebradyt: Die 
Niemenfcheibe t jammt dem mit ihr feſt zufammenhängenvden Ge 
triebe r ftedt lofe auf der Welle a, an welcher dagegen das Stim« 
vad r, befeftigt ift; eine Schraube verbindet nöthigen Falls t, und r, 
mit einander, und dann wird a die Drehung der Scheibe t, mitzu— 
machen gemöthigt. Auf der zu a parallelen Welle a, befindet ſich 
ein mit r beftändig im Eingriff ftehendes Nab r, und ein verſchieb⸗ 
bares Getrieb r,, welches legtere in das Nab r, der Welle a einge 
rüdt werden fann. Stehen alle Theile jo, wie fie in Fig. 14 abge 
bifvet find; d. h. ift r, ausgerückt: jo muß r, mit t, durch die jchen 
erwähnte Schraube verbunden fein; läßt man hingegen r, in r, ein— 
greifen, jo wird erfteres von t, gelöjet, und die Welle a empfängt 
dann drehende Bewegung nur auf dem Ummege von r durch r,, r, 
und r,; ihre Drehung ift dann viel fangfamer und beträgt (da r und 
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r, mit 20, r, umb r, mit 66 Zähnen verfehen find) auf je 1 Umgang 
von t, nur Base = %% os = 0.0918 Umgang. 

Durch Kombination der vier Abftufungen der Treppenſcheiben 
mit ber Meberfegung durch rr,r,r, entftehen vier neue Gefchwindig- 
feiten der Welle a, alfo ver Bohrfpinvel; und es ift leßtere überhaupt 
folgender act Umbrehungszahlen — auf 1 Umgang ver Betriebs- 
mwelle a, bezogen — fähig: 

Direkt mittelft t, und r und ber Treppenfcheibenftufen 

1,1. 0.0.0. 14 = 0.3333 Umgang 
2.22. MNe0UMT 5 
3,3..:...1h=1857 „ 
4,4 ....8:°=8300 „ 

Indirekt durch VBermittelung von r, und r,, unter Anwendung 

ver Treppenfcheibenftufen 


1,1... % 0 = 0.0306 Umgang 

» IE = 00714 u 
33.2.2222 Y=010 „ 

U U 02T 5 


Der Mechanismus zur Bewegung der Bohrfpindel in der Rich— 
tung ihrer Achſe, d. h. zum Niederfteigen derſelben behufs Eindringens 
in dem Bohrloche, ift ebenfalls (gleich wie der Apparat zur Umbre- 
bung) ein zweifacher, nämlich für große Löcher anders als für klei— 
nere. Bei Herftellung von Löchern, deren Durchmeſſer nicht fiber 
2 Zoll geht — und welche demnach auch die Anwendung ber jchnelleren 
Drehung, ohne die Hülfsräder r,,r, geftatten — benugt man ben um 
© beweglichen Tritt pog, der durch die Zugftange g, bei g, wit einem 
Stabe b zufammenhängt. Letterer umfaßt mit einem an feinem Enbe 
befindlihen Ringe loſe die Achſe des Sperrrabes 8 (Fig. 15), und 
trägt einen zwifchen die Zähne dieſes Rades eingreifenden Schiebfegel, 
mittelft deſſen bei jevem erneuerten Treten auf p (mobei ein Hinanf- 
gehen von g, und b Statt findet) eine Meine Drehung des Sperr- 
rades bewirft wird. Die Achfe von S trägt ein (Fig. 14 punktirt an« 
gegebenes) Betrieb n,, welches ſonach in die Zahnftange des Schiebers d 
eingreift und dieſen entſprechend niederwärts bewegt. An dem Schie— 
ber d, welcher zwiſchen ſenkrechten Leiften b,,b, (ig. 15) beweglich 
ift, befinbet fi der ſchon oben beſchriebene Kopf H, und fomit 
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bedarf das allmälige Niebergehen ver Bohrfpinvel FG bei wiederholter 
Einwirkung auf den Fußtritt p feiner weitern Erflärung. Außer dem 
erwähnten Sciebfegel am Stabe b ift zum Sperrrade S nod der 
Sperrfegel vorhanden, um eine rüdgehende Bewegung des erftern zu 
verhindern. Hört aber der Drud auf den Tritt p gänzlich auf, fo 
nehmen g, und b ihren gewöhnlichen tiefften Standpunkt von felbft 
wieder ein; babei drückt b auf einen Daumen bes Sperrfegels, löſet 
diefen aus und macht fo das Sperrrad S frei, welches ſich num fogleich 
vermöge des Gewichtes P zurückdreht, indem die Gewichtlette m über 
die Yeitrolle m, nad der mit 5 verbundenen Rolle e (Fig. 15) ge- 
leitet und an legterer befeftigt iſt: damit tritt die Erhebung von 
dHFG ein, jo daß im Ruheſtande der Mafchine ſtets der Bohrer 
auf feinem höchſten Etanppunfte fich befindet. 

Um beim Bohren großer Löcher ein gehörig langfames und gleich 
mäßiges, mit der Drehgeſchwindigkeit im richtigen Verhältniſſe ftehen- 
des Nievergehen der Bohrfpindel zu erlangen, dient ein felbftwirkenver 
Mechanismus, deſſen Betrieb von der Welle a (Fig. 14) ausgeht 
und die Thätigfeit des Arbeiter nicht in Auſpruch nimmt. Die 
Schraube s, der Welle a dreht das 24zähnige Rad r, herum, deſſen 
vertifale Achſe a, mittelft einer zweiten Schraube s, das 40zähnige 
Rab r, bewegt; letzteres befindet fi auf der Achſe des Sperrrades 8 
und des ebenfalls ſchon erwähnten Getriebes n. Das Sperrrad kommt 
biep nicht in Betrachtung, fonbern nur das Getrieb, welches 18 Zähne 
von °/, Zoll Theilung hat, fo daf durch eine ganze Umdrehung bes- 
jelben die Bohrjpindel um 0.75 X 18 = 13%, Zoll herabbemegt 
wird. Nun aber macht während dieſer einen Umdrehung von n, und 
r, bie Welle a 24 X 40 = 960 Umgänge, und da jede Umdrehung 
von a eine Umdrehung des Bohrers erzeugt, fo beträgt das Niever- 
fteigen oder Eindringen des letztern während eines Umganges (mithin 
die Dide des Bohripans) unbedeutend über 0.014 oder nahe Yo Zell. 
Aus dem Obigen ift befannt, daß bei Anwendung des Vorgeleges r, 
Ki, Tor I auf je 1 Umgang der Vetriebswelle a, die Welle a bezie- 
bungsweife 0.0306, 0.0714, 0. 1180 oder 0.2754 Umprehung voll- 
bringt, je nachdem die verfchiedenen Abſtufungen der Treppenfcheiben t,t, 
benußt werben; mithin werden, um 1 Zoll tief zu bohren, beziehung 
weile 2324, 996, 602 und 258 Umläufe der Betriebswelle A, er⸗ 
fordert. 
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Da beim Gebrauche des Trittes p (wie er oben befchrieben 
wurde) der eben erffärte Mechanismus ohne Wirkung bleiben muß, 
jo werben für diefen Fall das Rader, und vie Schraube s, außer 
Eingriff mit — beziehumgsweife — der Schraube s ımb bein Rabe r, 
gebracht. Die hierzu dienliche Vorrichtung ift in Fig. 19 von oben 
gejehen nad größerem Mafftabe vorgeftellt, und biefe Zeichnung 
wird, mit Fig. 14 verglicen, darüber völliges Licht geben. Die 
Achſe a,, auf welcher r, und s, fich befinden, ift oben und -unten in 
ihren Pagern beweglich und geht durch einen ſchrägen Schlig ber in 
dem Stüde A verjchiebbaren Platte q. Diefe Platte fteht durch em 
Gelenk x, in Verbindung mit der ſenkrechten Stange n, fo daß, wenn 
letztere mittelft ihres Griffes m angemefjen gedreht wird, die entjpre- 
chende Berfchiebung von q und fofort mittelft des Schliges die Orts 
veränberung der Achſe a, erfolgt. 

Schließlich ift als eine intereffante Eigenthümlichkeit der gegen- 
wärtigen Mafchine ein Apparat zn befchreiben, durch welchen beim 
Eintritt eines ungehörig großen Wiverftandes beim Bohren augenblid« 
(ih die Mafchine felbft ihre Wirkung einftellt, d. h. der Bohrer ftill« 
ſteht, ungeachtet die betreibende Kraft zu wirken fortfährt; wodurch 
eine ſonſt zu befürchtende Beſchädigung vermieden wird. Dieſer Ap« 
parat ift nach größerem Maßſtabe Fig. 16 im fenfredhten und Fig. 17 
in horizontalen Durchſchnitte abgebildet. Die Achſe a, des Rades r, 
und der Schraube ohne Ende s, geht durch eine zweitheilige Büchſe BB, 
welche zwei Eonifche Zahnräver e,, c, und zwifchen benfelben eine 
Scheibe w einfchließt. Fig. 16 zeigt, der Deutlichkeit halber, dieſe 
Theile etwas auseinandergezogen; im richtigen Zuſtande liegen bie ges 
nannten Räder einander fo nahe, daß fie beide in das koniſche Ge 
trieb ec, eingreifen, welches in einer Deffnung ber Scheibe w lofe auf 
der als Achſe dienenden Schraube w, ftedt. Nur das Rab ce, ift 
auf der Welle a, feftgekeilt; w und c, fteden loje an verjelben, und 
ebenfo das Rad r,, welches von der Schraube ohne Ende 8, Bewer 
gung empfängt und auf einem Kranze | der Welle ruht: doch find r, 
und e, fo mit einander verbunden, daß fie fi) nur gemeinſchaftlich 
drehen können. Die Scheibe w ift anf ihrer Stirn nuthförmig aus 
gedreht und bier von einem Klemmringe k, umſchloſſen, welcher — 
damit man ihn anlegen kann — aus zwei burd ein Scharnier x, ver- 
bımdenen Theilen befteht, und mittelft ver Schraube x in erforberlichem 
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Grade zufammengezogen, aljo gegen ben Umfreis der Scheibe w 
angepreft wird. ine gabelartige Fortjegung k, des Ringes umfaßt 
die ſchon erwähnte Stange n, welche als ein fefter Stügpimft jeden⸗ 
falls den Ring verhindert, fih zu drehen. Unter den gewöhnlichen 
Umftänden kann die Scheibe w, zufolge ihrer Reibung an dem Ringe k,, 
ſich nicht innerhalb desſelben drehen; fie bleibt alfo unbeweglich, und 
die Folge hiervon ift, daß das mit r, umgehenbe Rad c, feine Um« 
drehung mittelft c, auf c, uud bie mit legterem feft vereinigte Welle a, 
überträgt. Findet nun aber der Bohrer einen Widerftand von folder 
Bedeutung, daß berjelbe die Reibung der Scheibe w in ihrem Ringe k, 
überwiegt, fo bleibt die Welle a, mit dem Rabe e, ftehen; dagegen 
bewirkt nım die fortdauernde Drehung des andern Rades c, nicht mur 
die Umdrehung von e,, fondern auch ein Fortwälzen dieſes Getriebes 
auf dem Zahnkranze von e,, und mithin eine Drehung der Scheibe w 
auf der Welle a, innerhalb des Ringes k,. Es ift Mar, daß biefer 
Erfolg ſchon bei einem geringern Widerftande des Bohrer eintritt, 
wenn man bie Klemmfchraube x des Bremsringes weniger ſcharf an- 
gezogen hat, — 

Bei den gewöhnlichen Föcherbohrmafchinen, wie die im Vorftehen- 
den befchriebenen drei Eremplare find, muß in jedem Falle das Ars 
beitsftüd unter dem Bohrer in eine ſolche Page gebracht werben, daß 
das Bohren an der vorgefchriebenen Stelle Statt findet. Dieß ift bei 
großen ſchwer beweglichen Gegenftänden fehr oft nicht möglich; man 
muß alsdann eine Mafchine von folder Konftruftion anwenden, daß 
der Bohrer fiber jede beliebige Stelle des unbeweglich liegenden Ar- 
beitsſtückes verfegt werden fann. Für dieſen Zwed eignen fich bie 
fogenannten Radial-⸗Bohrmaſchinen, von welchen ein Beifpiel 
in Fig. 6, Taf. 36, gegeben ift (Aufriß im zmweiundbreifigften Theile 
der wirklichen Größe). Die ſtarke gufeiferne Platte oder Wange aa 
mit ihren zylindriſchen Anfägen b,b iſt durd Schrauben mit zwei 
hoblen eifernen Zylindern d, verbunden, und lettere dienen, indem 
fie beweglich in den Ringen der (an ber Mauer befeftigten) Arme g,f 
ftehen, dem Ganzen wie zwei Zapfen, um eine Drehung — ähnlich 
jener einer Thür an ihren Angeln — zu geftatten. Dies ift die erfte 
von denjenigen Bewegungen, welche zur Ortsveränderung bes Bohrers 
erfordert werben. Die zweite befteht in einer Hebung ober Senkung 
der ganzen Mafchine; man bewirkt diefelbe, indem man mittelft des 
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Kreuzes oder Haſpels J das koniſche Zahnrad n und durch dieſes das 
gleiche Rad m in Umdrehung fett. Letzteres befindet fich. am ober 
Ende einer ſenkrechten Schraubenfpinvel h, deren Mutter von einem 
gemauerten Fundamente auf dem Fußboden getragen wird und in ber 
Abbildung nicht zu fehen ift, da bie Schraube wegen Mangels an 
Raum nicht in ihrer ganzen Fänge gezeichnet werben fonnte. Auf dem 
bei ce punftirt angegebenen dicken zylindriſchen Kopfe der Spindel h 
ruht der Zylinder b, jo daß mit ber Schraube die ganze Mafchine 
emporfteigen oder herabfinfen muß, wobei die Zylinder d,e in den 
Führungen g,f fi ſchieben. 

Auf der Platte aa verfchiebt fich horizontal eine Heinere Platte pp, 
mozu biefe mit einer Schraubenmutter für die — an y umzudrehende 
— fange Schraube qq der großen Platte verfehen if. Da an dem 
Schieber p die Bohrfpinvel ſich befindet, fo wird hierdurch letztere in 
einer Richtung vedhtwinfelig gegen die Drehachſe de ver Mafchine 
verftellt, worin die dritte der zur beliebigen Ortsveränderung bes 
Bohrers nöthigen Bewegungen befteht. 

Was den Bohrer felbft betrifft, jo muß er außer feiner Umbre- 
hung einer auf» und nieberfteigenden Bewegung fähig fein. Die Dre- 
bung geht von der durch Dampffraft in Umtrieb gejegten Riemen- 
fcheibe r aus, welche mittelft ver Zahnräder s,t die Achſe u bewegt. 
Diefe geht im Innern des Zylinders d herab und pflanzt mittelft 
anderer Räder v,w bie Drehung auf eine rohrfürmige Welle x fort, 
welche auf aa fich befindet. Das Rab t, welches beim Auf- oder 
Nieverfchieben der Achſe u feinen Pla behalten muß, dreht ſich zu 
diefem Behuf in einer am Geſtellsarme k angebradhten Büchſe i und 
nimmt mittelft einer Rippe oder Feder in feiner Nabenöffnung bie 
Achſe u, in deren Nuth die Feder eingreift, herum. Die Berlänge- 
vung der Welle x bilvet ein in berfelben aus und ein jchiebbarer 
Schaft z, welcher mit einer Nuth verfehen ift, in bie ein Zahn ber 
hohlen Welle x eingreift. Dadurch geichieht e8, daß ungeachtet ber 
Verſchiebung von z in x ſtets beide gemeinfchaftfich fich drehen. Es 
ift Mar, daß die VBerfchiebbarfeit von z in x bie nothwendige Derlän« 
gerung oder Verkürzung dieſer Welle hervorbringt, wenn der Schie- 
ber pp feinen Pla auf a verändert. An z figt das koniſche Rab o, 
durch welches ein ähnliches Rad 1 auf dem Schieber p in Umbrehung 
geſetzt wird; an Iegterem Nabe aber befindet ſich eine Nabe over 
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Hülfe, durch welde die Bohrſpindel 2 geht und zwar dergeftalt, daß 
die Spindel auf und ab verfehiebbar bleibt, jedodh immer an ver Um— 
brebung des Rades und der Hülfe Theil nehmen muß, indem ein 
Zahn ver Nabenöffnung in eine Nuth der Spindel faßt. 11 ift ver 
Bohrer, welcher in der Spindel 2 ftedt; 5 eine Schraube, welche in 
dem uerftüde 12 des Schieber p auf und nieder gefchraubt werden 
fann, beim Nievergehen auf die Spindel 2 vrüdt, und alfo den Boh— 
rer in das Arbeitäftüd hinabtreibt. Die Schraube 5 trägt ein Stirm- 
rab 3, weldes durch das mittelft der Handkurbel 10 bewegte Ge- 
trieb 4 umgebreht wird. Indem der Arbeiter die eben erwähnte 
Kurbel links oder rechts dreht, geht die Schraube 5 auf oder ab. 
Steigt fie in die Höhe, fo folgt ihr die Bohrfpindel 2, weil biefe 
mittelft des Hebels 6, 8, welcher feinen Drebpunft in 7 bat und ein 
Gewicht 9 trägt, aufgehoben wird. Die große Pänge des Getriebes 4 
muß bewirken, daß dasſelbe bei jever Stellung der Schraube 5 in dns 
Rad 3 eingreift. 

b) Zylinderbohrmaſchinen. — Die ftärkeren Exemplare der 
Löcherbohrmaſchinen (zu welchen namentlich die in fig. 14 bis 19, 
Taf. 37, abgebilvete gehört) können auch gebracht werben, um zulin- 
driſche Höhlungen in Gußſtücken — z. B. Halslager, Heine Bumpen- 
fttefel 2c. — durch Ansbohren zu berichtigen, wenn man an der Bohr 
ſpindel ftatt des gewöhnlichen Bohrers eine glatt zylindriſche Stange 
anbringt, in welcher ein quer hindurchgeſteckter, mittelft einer Schraube 
ftellbarer Schneidzahn befeftigt ift. Desgleichen bedient man ſich für 
ſolche Zwecke derjenigen großen Drehbänke, welche zum Zylinderdrehen 
und zum Schneiden langer Schraubenfpindeln eingerichtet find: bei 
biefen Mafchinen wird das auszubohrende Arbeitsſtück auf den Sup 
port befeftigt und mit bemjelben in ver Richtung der Bohrungsachſe 
langſam fortgeführt, während der zwiſchen Drehbankſpindel uud Reit⸗ 
ſtock eingeſpannte, mit dem Schneidzahne verſehene eiſerne Zylinder 
innerhalb der Bohrhöhlung ſich umdreht (vergl. im Hauptwerke Bd. IV. 
©. 361 bis 363, ®v. XII. ©. 535). 

Zum Ausbohren großer und fehr großer Zylinder gebraucht man 
jedenfalls eigene Zylinderbohrmafchinen, von welden wei ver⸗ 
ſchiedene Konftruftionen — horizontale ober liegende Bohr 
maſchinen, wie man fie meiftentheil® gebraucht — im II. Bde. des 
Hauptwerks, ©. 560 bis 571, mitgeteilt fin. Diefe beiven tragen bie 
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Unvollkommenheit an fi, daß fie über zwei Deal fo lang fein. müffen, 
al® der Längfte darauf zu bohrende Zylinder fein fann, wodurch eime 
große Raumverfchwendung, ſowie bedeutende Bermebrung der Herftel- 
lungskoſten entfteht, und die Solidität ver Mafchine beeinträchtigt wird. 
Man hat deshalb bei neneren Bohrmafchinen den Mechanismus, wel- 
Ger die Fortführung des Bohrkopfes längs der Bohrwelle bewirkt, 
auf folche Weihe angebracht, daß durch ihn bie Länge ver Mafchine 
nicht vergrößert wird. Wie dies zu erreichen ift, zeigen Fig. 4 und 5 
(Taf. 36), erftere ein ſenkrechter Längendurchſchnitt, legtere ein Duer- 
durchſchnitt der betreffenden Mafchine im vierundzwanzigften Theile ver 
wahren Größe. Als Grundlage des Geftelld dient die ftarfe Guß— 
eifenplatte LL, welde auf einem Fundamente von Quaderſteinen hori— 
zontal fo befeftigt ift, daß man auch unter biefelbe gelangen famı. 
Auf ihr ftehen zwei Lagerböde O und.R zur Unterftügung ver Bohr- 
welle und der Achſen für das Räderwerk. Zum Einfpannen des aus— 
zubohrenten Zylinders QQ find zwei andere Böde PP vorhanden, 
deren oberer Theil die Geftalt eines großen aus zwei Stüden zufam- 
mengejchraubten Ringes hat; vier Schrauben N gehen in nad dem 
Mittelpunfte gerichteter Stellung durch jeden diefer Ringe und halten 
zwiſchen ihren inneren Enden den Zylinder feft, vefien Lage hierdurch 
zugleich fo abjuftirt werden fann, daß feine Achfenlinie mit jener ber 
Bohrwelle zufammenfällt. Gegenmuttern n fihern den unwandelbaren 
Stand der Schrauben. Da dieſe nicht weit innerhalb der Ringe vor- 
fpringen dürfen, um eime fehr feſte Haltuug des Zylinders zu bewirken, 
fo muß man für Zylinder von fehr verfchievenem Durchmefler paar- 
weife die Ningböde PP mit größerer und Fleinerer Deffnung vorräthig 
haben. In Spalten M, M ver Platte L find Schraubbolgen y ange: 
bracht, welche zur Befeftigung der Böcke P dienen, nachdem man 
diefe erforberlich verfehoben und an die der Yänge des Zylinders ent- 
ſprechende Stelle gebracht hat. 

Die Bohrwelle, in ben auf O und R angebrachten Lagern um 
ſich ſelbſt drehbar, ift von A bis A, wit einer tiefen Längenfurdhe 
ausgehöhlt, fo daß hierin die lange Schraubenfpinbel C (deren Lager t,u 
an ber Welle feftfigen) konzentrifch mit ver Welle Play findet. B ift 
der Bohrkopf, eine bie gußeiferne Scheibe mit einem auf bie Welle 
paffenden runden Loche im Mittelpunfte. Ein an bemfelben feftge- 
ſchraubtes Stück k enthält das Muttergewinde für die Schraube C 
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und füllt zugleich die Breite und Tiefe der Furche derartig aus, daß der 
Bohrkopf bei Umdrehung der Welle fi) mitbrehen muß, jedoch nad) 
deren Fänge fich fortfchieben kann. Bon der zylindriſchen Stirn- oder 
Randfläche des Kopfes gehen in der Richtung nach dem Mittelpunfte vier 
quadratiſche Löcher hinein, in welche die Bohrfchneiden oder Schneit- 
zähne i,i,i,i eingefegt werben; jedes biefer Löcher mündet innerlich in 
ein anderes, zur Achſe parallele Yoh, worin ein Seil o ftedt. Da 
letzterer mit feiner Seitenfläche das innere Ende der Bohrſchneide i be» 
rührt, fo ift durch feine Stellung die mehr oder weniger beträchtliche 
Hervorragung der Schneide aus dem Bohrkopfe bedingt; um aber in 
diefer Beziehung eine feine und gehörig haltbare Adjuſtirung möglich zu 
machen, figt am dünnen Ende jedes Keiles als Berlängerung eine 
Schraubenfpindel, durch deren Mutter bet p der Keil ſowohl angezogen 
oder nachgelaſſen, als auch jeverzeit am Selbftzurüdgehen verhindert wird. 

Die Mafchine empfängt ihre Bewegung von der Welle J, deren 
Setrieb K ein großes Stirnrad D an der Bohrwelle in Umbrehung 
jetzt. Auf dem andern Ende der Bohrwelle fitst ein Meines Stirnrad E, 
welches in F eingreift; dieſes ift mit G feft verbunden, und leßteres 
fteht mit einem Rade H am Ende der langen Schraube C im Ein- 
griff. Es ift hiernach Mar, daß Bohrwelle und Schraube unabhängig 
von einander, zwar nach einerlei Richtung, aber mit verſchiedener 
Geſchwindigkeit (die Schraube langjamer) fi umbrehen. Die Um- 
drehungen ber Bohrmelle find zugleih Umdrehungen des Bohrkopfes B; 
jene der Schraube C erzeugen ein Yortjchieben des Kopfes längs der 
Welle, deſſen Betrag während eines Umgangs der Welle durch bie 
Zähneanzahlen der Mäder und durch die Steigung (Ganghöhe) des 
Schraubengemwindes auf C beftimmt wird. Dabei ift jedoch zu beady- 
ten, daß die mit dem Bohrfopfe verbundene Schraubenmutter k bie 
Drehungen der Welle mitmacht, wodurch — wenn man den Erfolg 
hiervon allein betrachtet — eine Schiebung des Kopfes veranlafit 
wird, entgegengefegt jener, welche die Spindel C erzeugt, und 
größer als dieſelbe. Daher wird bie wirkliche Schiebung nur gleich 
dem Unterſchiede beider Bewegungen. Allgemein wird demzufolge 
— fofern h die Ganghöhe des Schraubengewinbes bedeutet und man 
für bie Zähneanzahlen der Räder bie zu Bezeichnung ber leßteren ange: 
wendeten Buchftaben fegt — auf 1 Umgang der Bohrwelle die Fort: 
ſchreitung des Bohrkopfes betragen: 
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Gibt man nun z. B. E 31, F 32, G 30, H 33 Zähne, und 
der Schraube C 0.5 Zoll Ganghöhe, fo hat man als Fortfchreitung 
der Bohrſchneiden während eines vollen Sreisganges 

23 x 21 

05 — 05 ( 35% ) = 0.5 — 0.4403 = 0.0597 Zoll. 
Durch Aufſteckung verfchiedener Räder an der Stelle von G und H 
kann dieſes Berhältnig beliebig abgeändert werben. Die zwedmäßigfte 
Umfangsgefchwintigkeit des Bohrkopfes ift (bei der Arbeit in Gußeifen) 
etwa 7 Fuß per Minute, fo daß er bei 12zölligen Zylindern in 
27 Sekunden, bet 36zÖlligen in 1'/, Minute eine Umbrehung voll- 
bringt. Die Forträdung des Bohrkopfes kann im Durchſchnitte etwa 
0.005 Zoll für jeden Fuß Bewegung an der Peripherie betragen; dem⸗ 
nach würde fie z. B. in einem 36zöÖlligen Zylinder nahe 0.05 Zoll 
auf jeven Umgang erreichen. Hätte diefer Zylinder 5 Fuß Länge, fo 
würbe er 1200 Umprehungen des Bohrkopfes und 27 Stunden Arbeits- 
zeit erfordern, um ein Mal durchgebohrt zu werden. — 

Da ein Zylinder. von fehr großer Weite und verhältnißmäßig 
geringer Wanddicke fi bei horizontaler Lage ſchon vermöge feines 
eigenen Gewichtes bergeftalt ſenkt, daß der wagrechte Durchmeſſer 
etwas größer wird, als der vertifale, worauf. nach richtig freisrunder 
Bohrung beim Wieberaufftellen in Folge der Federkraft eine entgegen- 
geſetzt elliptiſche Form entfteht; fo ift für bie größten Zylinder das 
Bohren in aufrechter Stellung — aljo mittelft einer vertilalen oder 
ſtehenden Bohrmaſchine — unbedingt vorzuziehen, fofern dergleichen 
Zylinder (wie regelmäßig der Fall fein wird) in aufrecdhter Stellung 
gebraucht werden follen. Handelt e8 ſich dagegen um Zylinder, welche 
beim Gebrauche liegen, fo müfjen fie auch liegend gebohrt werben. 

Den jenfrechten Durdfchnitt des untern Theild einer ftehenden 
Zylinderbohrmafchine zeigt Fig. 9 (Taf. 36) im zwanzigften Theile 
ber wirflihen Größe. Diefe Mafchine ruht mit der Bodenplatte AA 
auf. einem feften Fundamente, unter weldhem ein offener Raum zur 
Aufnahme des Triebapparates vorhanden if. An zwei Seiten befigt 
viefe Platte ftarke Vorfprünge, auf welchen zwei gußeiferne Ständer 
feftgefchraubt find; letztere ftehen oben durch ein gußeifernes Querſtüch 
mit einander in Verbindung, worin das obere Lager der Bohrwelle 
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enthalten ift. Auf der Bodenplatte A Taffen fi vier Fußſtücke wie 
L,L fo aufftellen, daß der von ihnen getragene Zylinder gegen bie 
Bohrwelle zentrirt werden fann. Zum Befeftigen jedes diefer Fuß- 
ſtücke dient ein Schraubenbolzen g, welcher durch eine® ver Löcher f,f 
in bie Bodenplatte gefchoben wird, durd einen Schlig des Fußſtücks 
bindurchgeht und auf der Mitte feiner Länge die ſcharf anzuziehende 
Schraubenmutter v enthält. Auf der innern Seite ftehen Lappen j 
vor, durch welche die Zentrivimgsfchrauben i gehen, um gegen ben 
Rand des aufgeſetzten Zylinders KK zu drüden. Die Dedel h, melde 
ebenfalls mit einem Schlige verfehen find und einerfeit8 auf dem 
Bylinderrande, anbererfeits auf einem Zwiſchenſtücke h, von gleicher 
Dide liegen, laſſen das obere Ende von g hindurch und klemmen 
dur Anziehen der oberen Bolzenmuttern u den Zylinder feft ein. 
Um oberhalb ein Schwanfen des Zylinders zu verhliten, wirb er mit 
Ketten umlegt, welche ihre Befeftigung an den Eingangs erwähnten 
zwei gußeifernen Ständern erhalten und ftraff angefpannt werben. 

Die Bohrmwelle F ift aus Gußeiſen, auf den größten Theil ihrer 
Fänge hohl, und außen abgebreht. Unten ift ein verftählter Zapfen c 
in fie eingefetst, welcher auf einer gehärteten, in dem Yager a ruhen 
den GStahlplatte läuft. Diefes Lager figt in dem Gußeiſengeſtelle D 
und kann durch einen unter ihm eingetriebenen Keil b ein wenig ge 
boben werben. Die Platte E ift mit einem foliden Fundamente ver 
fhraubt, auf ihr aber D durch Seile 3,5 und Bolzen t,t befeitigt. 
In der Bodenplatte A wird die Bohrmelle von dem koniſchen Pager dd 
gehalten. Unmittelbar über dem Zapfen ec trägt vie Bohrmelle das 
80zähnige Stirnrad G, im weldes die Schraube ohne Ende H an 
der Welle I der Betriebsriemenfcheibe I, eingreift. 

Die Büchſe M, welche ven Bohrfopf NN trägt, ift fo auf bie 
Bohrmwelle gejchoben, daß fie an der drehenden Bewegung ver letztern 
Theil nehmen muß, ohne gehindert zu fein, längs derfelben auf- und 
nieberzufteigen; fie wird durch die Stangen m,m, welche zu beiben 
Geiten in Nuthen der Bohrwelle laufen, getragen, und erhält vurd 
biefelbe eine langfame abfteigende Bewegung. Um letztere zu erzeugen, 
vereinigt ein Querftüd die oberen Enden der Stangen m, m, und an 
biefem Duerftüde fitt eine fenkrechte Zahnftange, welche im Junern 
der Welle F herabgeht; ein von dem Räderwerk umgebrehtes Getrich 
greift in die Zahnftange em. Der Bohrkopf oder die Bohrſcheibe N 
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enthält bei der vorliegenden Größe acht Bohrſchneiden wie n,n, welche 
nicht in einer und derſelben Horizontalebene angebracht, ſondern jo ge 
ftellt find, daß vier verfelben etwas tiefer liegen und alſo verarbeiten, 
die andern vier aber den erfteren nachfolgen und die Bohrung erwei— 
tern: hieraus ergibt ſich von jelbft, daß die Schneiden ber zweiten 
Abtheilung ein wenig weiter aus dem Bohrkopfe hervortreten müffen, 
als die der erften Reihe. Die mit Stellmutttern x verfehenen Keile w 
zur Adjuſtirung der Bohrſchneiden n find aus der obigen Beſchreibung 
einer horizontalen Bohrmaſchine bereits befannt; hier ift noch überdies 
jeve Schneide durch eine Drudichraube o zu befeftigen. — Beim Aus: 
bohren eine® 4 Fuß weiten Zylinders macht die Bohrwelle in 90 Se— 
funden eine Umdrehung, und während verjelben Zeit fchreitet ber 
Bohrkopf um 0.06 Zoll fort; fo daß tie Umfangsgefchwindigfeit 
8"/, Fuß auf die Minute, das Fortfchreiten nahe 0.0048 Zoll auf je 
1 Fuß der Peripheriebewegung beträgt, und ver beiſpielsweiſe 6°/, Fuß 
lang angenommene Zylinder zu einmaligem Durdbohren 1333 Um— 
drehungen (an Arbeitszeit 33"), Stunden) erforbert. 


I. Bohren in Hol;. 

Die gebräudlichften Holzbohrer laſſen ſich unter folgende Katego— 
rien bringen: Hohlbohrer, Schnedenbohrer, Zentrumbohrer 
und gewundene Bohrer, über welde im Hauptwerfe (Bo. IL, 
©. 575 bis 585) das MWichtigfte vorgefommen ift. Was hierzu nad) 
zutragen fein wirb, befteht in ver Beichreibung einiger Bohrerformen 
von mehr ober weniger abweichender und dabei durch bie Erfahrung 
bewährter Beſchaffenheit. 

Bohrer im MWefentlihen von der Art der fteierifhen Schneden- 
bohrer gebraucht man mit größtem Bortheile zum Bohren der hölger- 
nen Brunnen- und Wafferleitungsröhren. Fig. 25 anf Taf. 38 zeigt 
einen folden Röhrenbohrer in zwei rechtwinkelig zu einander ges 
nommenen Anfichten. Der Theil acbb zunädhft am Stiele k ftellt 
eine Rinne dar, deren äußere Krümmung ein wenig über die Hälfte 
vom Umfange des mit dem Bohrer zu erzeugenben Loches beträgt. 
Die Schneide nimmt ihren Anfang in ec, und erftredt fid) über ddd 
in 2%, Scraubenumgängen von ftetig abnehmender Steigung bis in 
die Spige f. Die andere Kante der Rinne, nämlich bb fegt ſich in 
ähnlichen Schraubenwindungen über gg bis faft an die Spige f fort, 
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und iſt allenthalben zugerundet. Man gebraucht foldhe Bohrer von 
1 oder 2 bis 8 Zoll Durchmeſſer. Man bohrt 3. B. mit einem ein- 
zölligen Bohrer vor, läßt hierauf einen zweizölligen, dann einen drei» 
zölligen, einen vierzölligen zc. folgen; davon rühren bie Ausprüde: 
1-, 2=, 3=, Azöllige Röhren ber. Die Querſchnittsfläche der Bohrung 
beträgt in ber 


1zölligen Röhre. . 0.785 Duabratzoll, 
2, ——— 
3 J7.068 F 
4 „ £ 12.567 . 
— 2». .19.635 i 
6 n. + 28.274 z 


Man fieht daher, daß die mwegzunehmende Holzmenge, alfo bie 
Arbeitsleiftung, nad dem Berhältniffe folgender Zahlen fteigt: 
1zölliger Bohrer . . 0.785 Quadratzoll, 


u " 2.356 ö 
I a 3.927 " 
4 „ u 5.499 " 
5 „ — . . 7.068 A 


6 „ 2» 028.689 e 

oder wie 1, 3, 5, 7, 9, 11, wonad ber nöthige Kraftaufwand für 
jeden der Reihe nad) folgenden Bohrer in auferorventlihem Maße 
ſich erhöht, da nicht nur der Widerftand in einer größern Entfernung 
vom Mittelpunkte wirfam, fondern auch die wegzuränmende Holzmaſſe 
viel bedeutender ift. Sowohl um diefen Webelftand zu befeitigen, als 
um ein Sortiment Röhren herzuftellen, deren Durchflußöffnungen nad 
einfachen Verhältnißzahlen zunehmen, befolgt man oft das Verfahren, 
mit einem zweizölligen Bohrer anzufangen und die folgenden von fol- 
hen Kalibern zu wählen, daß die Querfchnittsfläche der Bohrungen 
fucceffive das 2=, 3-, Afache zc. der erften Bohrung find. Die fo her: 
geftellten Röhren heißen nady der Zahl angewendeter Bohrer einbohrige, 
zwei, breibohrige ꝛc. Richtig ausgeführt hat bie 

1bohrige Röhre 2.00 Zoll Weite, 3.141 Quadratzoll Querſchnitt, 


2, 2.88, 6.283 
3 vn 36 5 nm 4426 : j 
— „ #40 ,, 1214567 — 
5 „ » AM un 12370: „ ö 
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Gbohrige Röhre 4.0 Zoll Weite 18.849 Quadratzoll Querſchnitt, 


7. „ 59 50. 0.2.91 R R 
8 „ 5.66, 2685.138 5 i 
9 „ „60 nn 38.274 2 „ 


und jeder Bohrer räumt eine Holzmafje von 3.142 Quadratzoll Quer⸗ 
ſchnittsfläche weg. 

Die Fig. 20 bis 24 auf Taf, 37 ftellen eine neuere Form des 
Zentrumbohrers dar, welde fi dadurch empfiehlt, daß fie ein 
weit öfter wiederholtes Nachſchärfen der Schneide geftattet als ber 
allgemein übliche englifche Zentrumbohrer. Fig. 20 ift die vordere 
Anſicht, Fig. 21, 22 find zwei entgegengefegte Seitenanfichten, Fig. 23 
ft die Anficht von oben (der Schaft ce abgejchnitten), Fig. 24 die un- 
tere oder Endanfiht. Am untern Ende des nur theilmeife abgebilveten 
Schaftes be, welcher wie gewöhnlich oben. in die Bohrwinde eingeftedt 
wird, fist eine Platte von der Form eines Kreisabfchnittes def, deren 
eine Hälfte von d bis e rechtwinkelig gegen vie Achſe des Scaftes 
geftellt ift, während die andere Hälfte von e nad) f in der Weife ſchräg 
abfällt, daß fie ein Stüd eines rechten Schraubenganges darftellt, deſſen 
Endkante fg ſchneidig zugeſchärft ift. Der Ede f gegenüber fteht bei 
d der Vorſchneidzahn h. Die dreifantige Mittelpunftsjpige i weicht 
von ber des gewöhnlichen Zentrumbohrers nicht ab. Die Richtung, in 
welcher bie Umbrehung des Bohrer wie fonft Statt findet, wird bei 
Fig. 23 und 24 durch den Pfeil angegeben. 

Im II. Bande des Hauptwerles, ©. 580 bis 581, ift ein ftell- 
barer Zentrumbohrer beſchrieben, mit welchem Löcher won ver- 
ſchiedener Größe gebohrt werden fünnen, wenn man zwei baran be- 
findliche Schneivmeffer angemeffen verfegt. Aehuliche Einrichtungen 
find mehrfältig verfucht worden, haben aber nie eine bauernde Aufs 
nahme in den Werkftätten finden fönnen. Die neuefte und zugleid) 
befte Konftruftion eines derartigen Bohrers theile ich auf Taf. 37 mit. 
Er ift ver größte eines aus brei Stüd beftehenden Sortimentes und 
zu Löchern von I—1', Zoll Durchmefjer anwendbar. Die Zeichnun- 
gen find in der Hälfte wirklicher Größe angefertigt. Big. 5 ift die voll- 
ftändige vordere Anficht, welche den Bohrer auf 1', Zoll vergrößert 
vorftellt; Fig. 6 und 7 find die beiden Seitenanſichten; in Big. 8 
fieht man ihn auf feine Heinfte Dimenfion zufammengefchoben nach Be⸗ 
feitigung der Dedplatte; Detailzeichnungen enthalten die Fig. 9, 10, 11. 
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Der Schaft oder Stiel ab endigt mit einem breitern Theile 
eei,fdg], an welhem unten die gleichichenfelig=breiedige Mittel- 
punktöfpige k figt. Der Rand jenes Theiles zu beiden Seiten ber 
Spige läuft nach einer ſchrägen Linie, von welcher in ig. 5 bei m 
ein Stück ſichtbar ift. Die weiter nad) unten vortretende Hälfte dieſes 
Randes — zwifchen ver Spige k und ber in Fig. 7 fichtbaren Ede — 
ift (wie 1 in Fig. 7 zeigt) unter einem ftumpfen Winkel gefröpft und 
zugefhärft, jedoch nicht ſchneidig. Es ift ferner auf der Fläche eine 
Bertiefung ausgearbeitet, welche eine trapezförmige Herverragung g 
(Fig. 7, 8) übrig läßt. In ber Vertiefung liegt einerſeits die Platte 
noh (vergl. Fig. 10) nit dem Vorſchneidzahne h, Andererjeits eine 
Heinere Platterspg (vergl. Fig. 11) mit der ſchrägen Schneide pgq, 
deren Rüden auf die röpfung I fich ftüßt. In Fig. 10, 11 bemerft 
man die Einfhhnitte t und u ber beiden Platten, melde in Fig. 5 
punktirt angegeben find. In der Erhöhung g ift das Schraubenloch v 
(Fig. 8) zur erfennen, welches durch und durch geht. Ein damit for» 
refponbirendes größeres und koniſch verfenfte® Loch w enthält bie 
Dedplatte y (Fig. 9), auf deren flacher Innenfeite zwei Stifte 1,2 
bervorftehen. Iſt die Dedplatte wie in Fig. 5 aufgelegt und mittefft 
der Schraube x — bie in das Loch v eindringt, während ihr Kopf 
von dem Loche w aufgenommen wird — feft angezogen, fo bält fie 
mittelft Friftion und vermöge des Eingreifens ber Stifte 1,2 im bie 
Ausſchnitte t, die Platten noh und rspq in ber venfelben gegebe- 
nen Stellung. Löſet man aber die Schraube ein wenig, jo kann bie 
Platte y um biefelbe gedreht werben, wozu man einen Schranbenzieher 
oder dergleichen in die Kerbe z einfegt; dann bejchreiben die Stifte 1,2 
Heine Kreisbögen und führen entfprechend bie Platten noh,rspq um 
gleichwiel hinaus oder herein, womit die Vergrößerung oder Verffeine 
rung des Bohrers bewirkt ift, mit welchem fofort nach Wiederanziehung 
der Schraube x gearbeitet werben kann. — 

Die gewundenen Bohrer, melde wegen der zeitfparenven 
ftetigen Herausförberung ihrer Bohrfpäne fo ſchätzenswerth find, mer 
ven theils mit einfachen, theils mit doppeltem Schraubengewinde vor 
gerichtet; von erfterer Einrichtung find die im Hauptwerke befchriebenen 
Bohrer der Engländer Church und Perkins, von welchen der erftere 
zu künſtlich und dem Brechen ber ſchneidenden Theile zu ſehr ausgeſetzt, 
der legtere aber wegen Mangels einer Zentrumfchranbe unvollkommen 
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ift. Kine fehr empfehlenswerthe Form ftellt Fig. 11 (Taf. 82) in 
drei Anſichten vor. B ift die Anficht, welche man erhält, wenn A 
um 90 Grad herumgebreht wird, C vie entgegengefegte von B. Der 
eiferne Stiel oder Schaft d (von welchem ber Raumerjparnif halber 
nur ein jehr Heiner Theil gezeichnet ift) endigt mit den breiten Schran- 
benwindungen, welche dem Ganzen Aehnlichkeit mit einem großen Kork. 
zieber geben. Der Duerfchnitt des gewundenen Theils hat die Geftalt, 
welche die Heine Fig. D anzeigt, wobei zur bemerken ift, daß die gerade 
Seite in dem zylindriichen äußern Umfange der Windungen, die gegen- 
überſtehende ſchmale Rundung aber in der Achſe des Bohrers liegt. 
Die unterfte Windung ift durch eine wenig geneigte (faft rechtwinkelig 
zur Achſe ſtehende) Fläche nors abgefchnitten, deren höchſter Punkt 
in n ſich befindet, fo daß am ber tiefften Stelle s diefe Endfläche mit 
der ftark geneigten obern Fläche des letzten Schraubenganges unter 
einem fpigen Winkel zufammenftößt. Hierdurch entfteht eine von s 
bis an die konifche Zentrumfchraube p hineinlaufende, den Umkreis 
diefer Schraube tangirende fcharfe Kante, welche durch ihre Fortſetzung 
das eine ber zwei Gewinde auf p bilvet. Der Anfangspunft des zweiten 
Gewindes liegt bei n; in der Spige ver Schraube enbigen beide Ge- 
winde, indem fie zufammenlaufen. Wirb der Bohrer auf das Holz 
gejeßt, niedergebrüdt und umgedreht, bis nur erft ein Paar Gänge 
der Schraube p eingebrungen find, jo bebarf er bei feiner fernern 
Bewegung keines Drudes mehr, weil ihn die Schraube ſelbſt nachzieht, 
wenn er gebreht wird. Die ſchon erwähnte Schneide bei 8 durchläuft 
bierbei eine Schraubenlinte und hebt, nad) Art einer Schaufel wirkend, 
einen Span heraus, der — durd die Ablenkung in bie fteilen Win« 
dungen des Bohrer8 mehr oder weniger gefnidt und zerbrödelt — ſich 
innerhalb jener Windungen emporjchiebt und jobald er die Mündung 
des Loches erreicht hat, austritt. Es leuchtet jedoch ein, daß von ber 
äußern Ede s ber Schneide unvermeidlich auch einige der außerhalb ihres 
freisförmigen Weges liegenden Holztheilchen mitgerijjen werden würden, 
wenn nicht eine Beranftaltung dagegen getroffen wäre. In biefer leg» 
tern Abficht ift der unten zugerimbete und ſcharf ſchneidige Zahn o ange» 
bracht, deſſen Schaft bis z hinaufreicht, in eine ſchwalbenſchwanzför— 
mige Nuth eingeſchoben und darin etwas verhämmert ift (jo daß man 
ihn, wenn er etwa abbricht, herausſchlagen und durch einen neuen er» 
fegen kann). Diefer Zahn wirkt hier völlig wie der Vorfchneibzahn eines 
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Bentrumbohrers, d. h. er ſchneidet vorausgehend eine Kreislinie ein, durch 
welche der Umfang des Loches genau feftgefett und aller Zufammenhang 
zwifchen den innerhalb und ven außerhalb befinplichen Holztheilen aufge- 
hoben wird; jo daß hiernach die Schneide bei s das Holz innerhalb rem 
wegräumt und ein Loch von vollfommener Rundung und Glätte erzengt. 

Fig. 10, Taf. 32, enthält Zeichnungen eines zum Gebrauch auf 
ver Drehbank beftinmten eigenthämlichen Bohrers, veffen Geftalt und 
Wirkungsweiſe fi jener der Metallbohrer nähert. A ift die vorbere 
Anficht, B ein Querdurchſchnitt nah xy, C eine Seitenanfiht, D eine 
Anficht von hinten. Der Schaft oder Stiel, welcher in A, C, D abgebro- 
chen erfcheint, ift rund, von beliebiger Länge, und trägt am Ende ein 
hölzernes Heft. Der in den Zeichnungen vorgeftellte Theil ift vorn durch 
eine lange Abdachung rt, hinten durch eine fürzere konkave Fläche zv w 
abgeplattet, und verbreitert fi, jo daß die Dimenfion 00 etwas 
größer ift, al& der Durchmefjer des runden Schaftes. Der äußerfte Theil 
bildet eine dreieckige Schaufel toao, deren ſcharfe Spike a genau in ber 
Achſe des Bohrers liegt und deren Ränder ao, ao durch hinten angelegte 
Facetten s, s fehneibig gemacht find. Die Kanten 0,0, beögleichen die 
Eden u, v,w find ftarf abgerundet. Diefer Bohrer ſchneidet befier 
als die bei den Drechslern üblichen Löffelbohrer und ift nicht, wie 
diefe, dem Berlaufen (Abweichen von der geraden Richtung) unterwor- 
fen, letstere8 aus dem runde, weil die genau in der Achfe Legende 
Spige und der trichterförmig ausfallende Grund des Loches ihm den 
Weg weiſet. Bon den zwei Schneiden ao, ao fommt, bei einer 
beftimmten Richtung der Umbrehung des Arbeitsftüds, nur eine zur 
Wirkung. Die Späne ſchieben fi über die (nach oben gehaltene) 
ſchräge Fläche tr aus dem Loche weg, unb der Bohrer braucht de 
halb nur ziemlich felten herausgeholt und abgefchüttelt zu werben. 
Löcher von '/, Zoll bis zu 1 Zoll Durchmeſſer, und nöthigenfalls 
nod) größere, fallen, mit diefem Bohrer nad dem Laufe ver Fafern in 
hartes oder weiches Holz gebohrt, höchſt glatt umb regelmäßig aus; 
babei geht bie Arbeit fehr raſch von Statten und man bat, um einen 
großen Bohrer anzuwenden, nicht nöthig mit einem Heinern vorzubohren. 


II. Bohren in Glas und Stein. 


Ueber das Berfahren beim Glasbohren ift das Nöthige be 
reits in dem Hauptwerke, theils Bd. II. S. 590 bis 593, theils 
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im Artikel Glaferarbeiten Br. VII. ©. 29 bis 30, vorge 
fommen. 

Bon Bohren der Steine wirb im Artifel Steinarbeiten bes 
Hauptwerfee, Bd. XVI. ©. 320 bis 331 und 356 bis 357, ge 
handelt. Karmarſch. 


Borax. 
(Bd. I. S. 595.) 

Die aus den toskaniſchen Lagoni gewonnene rohe Borſäure *), 
welche in Frankreich zu Borax verarbeitet wird (S. Bd. II. ©. 602) 
enthält im Mittel ungefähr 20 Prozent fremde Beftandtheile, wovon 
der größte Theil aus jchwefelfaurer Ammoniaf-Bittererde befteht. Beim 
Sättigen derjelben mit Fohlenfaurem Natron verwandelt fih das Am- 
moniaf in Eohlenfaures Salz und entweicht mit ver freien Kohlenfäure. 
Um dieſes werthoolle Probuft nicht zu verlieren, wendet man zur 
Sättigung der Borſäure einen Apparat an, welcher die Auffammlung 
vesjelben geftattet. Diefer Apparat befteht aus einer mit Blei aus- 
gefütterten Kufe A, Fig. 6, Taf. 31, in welder eine Dampfröhre c 
gerade herabfteigt, bie bei t horizontal und kreisförmig gebogen und 
bier mit vielen Löchern werfehen ift, durch welche ver Dampf austritt. 
Der Boden der Kufe hat einen gemwölbten Boden, der am tiefften 
Punkte mit einem Hahn b, welcher zum ntleeren des Bodenſatzes in 
das Gefäß E, — feitlich mit einem zweiten, engeren r verfehen ift, wel 
cher zum Ablafjen der Haren Lauge in die Kryſtalliſirgefäße dient. a ift 


In ben erwähnten Lagunen find neuerlich mehrere fabrifartige Anlagen 
gemacht, welche die Gewinnung der Borfäure auf eine regelmäßige Weife be- 
treiben. Ueber ben Stellen, wo bie (eine geringe Menge Borſäure nebft andern 
feften Stoffen unb verfchiedenen Gasarten mit fich führenden) Wafferbämpfe 
aus natürlichen Erböffnungen hervorſtrömen, hat man roh gemauerte Zifternen 
fo angelegt, daß etwa vier berfelben in der Neihe ihrer Aufeinanderfolge niedriger 
und niebriger liegen. Die oberfte Zifterne füllt man mit Quellwaſſer, welches 
mittelft ber hindurchſtreichenden Dämpfe zum Kochen erbitt wird und bie Bor- 
fäure aufnimmt. Nah 24ftündigem Verweilen läßt man es in bie zweite 
Zifterne ablaufen (wogegen man bie erfle mit friichem Waſſer verfieht), wieder 
nah 24 Stunden in bie britte, und ebenfo endlich in bie vierte. Auf dieſe Weife 
mebr und mehr mit Borjäure gefjhmwängert, wirb das Wafler zum Abſetzen 
bes Schlammes in große Behälter abgelaffen, und aus biefen entnommen, um 
der Abdampfung in bleiernen Pfannen und ſchließlich der Kryftallifation unter- 
worfen zu werben. Anm. bes Herausgebers. 
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eine weite Röhre im feftaufliegenden Dedel e, deren untere Definung 
unter die Flüfjigkeit taucht und dadurch gefchloffen ift; durch fie wire 
bie Hufe befhidt. Die Gasleitungsröhre d führt die Kohlenfäure und 
das Eohlenfaure Ammoniaf nnter verbünnte Schwefeljäure, welche im 
dem Gefäße D ſich befindet. Die Peiter L und die Bühnen M find 
zum bequemen Befteigen behufs der Beichidung des Apparates u, dgl. 
vorhanden. 

Bei der Arbeit mit diefem Apparat werben auf je 100 Pfund 
Borfäure 120 Pfd. Fryftallifirte Soda und 200 Pfr. Waſſer in die 
Kufe gebracht und bis auf 100 Grad E. erwärmt, alsdann die gröblich 
jerriebene Borfäure nad) und nad eingetragen. Die weitere Arbeit 
ift, wie Seite 602, Bd. II. ff. befchrieben. Stein. 


Berbefferungen. 


Im Artikel Aequivalente, Tabelle auf S. 2, ift zur feßen: 


O=-10% H=1 
Antimon . .„ . Atom Sb 752 60.16 
J . .. Aeq. Sb 1504 120.32 


— “ — — 


In Bd. XIX. der Technolog. Eneyklopädie iſt S. 188 3.4 v. u. ſtatt 
„zwölf Zoll“ zu leſen „zwei Zoll“, 
In Bd. XX. ©. 339 3. 8 0. u. ſtatt „Nutbe” zu leſen „Ruthe“. 





Bur Madridt. 


Bon den in ber Vorrede zum zwanzigſten Bande der Tech- 
nologifhen Encyflopädie bereit angekündigten Supple— 
menten, welche im ganzen fünf Bände — und ganz beftimmt 
nicht mehr — umfaffen werden, ift gegenwärtig ber erſte Band 
im Drud vollendet. Da jedoch der Stich ber hiezu gehörigen 
Tafeln, wegen großer Anzahl und jchwieriger Ausführung der— 
jelben, nicht eben fo fchnell gefördert werben fonnte, fo ift — 
um nicht das Erfcheinen des ganzen über Gebühr zu verzögern 
— befchloffen worden, dieſen Band in zwei Lieferungen auszu— 
geben. Die zweite Lieferung wird Ditern 1857 folgen. Die 
Herausgabe der übrigen, an Tafeln nicht ganz fo reichen 
Bände foll fo ſehr als möglich befchleunigt werben, wozu Die 
bereitö getroffenen Vorbereitungen und bie Theilnahme noch meh— 
rerer Mitarbeiter in Etand fegen. 

Hannover, 8, November 1856. 


R. Aarmarſch. 
I. ©. Eotta’fche Buchhandlung. 


Den bei Vollendung der technologiſchen Encyflupäbdie 
ausgegebenen Profpeft, welcher eine Zufammenftellung fämmlicher 
in dieſem Rieſenwerk enthaltenen Artikel gibt, fügen wir der erften 
Abtheilung der Supplemente bei, um Diejenigen, welche biefes 
vortreffliche Werk zu vervolfftändigen oder ganz zu faufen wiün- 
hen, mit dem reichen Inhalt und den Preisbeſtimmungen befannt 
zu machen. 


I. ©. Cotta'ſche Buchhandlung. 


| Prechtl's 
Technologiſche Encyklopädie 


oder 


alphabetiſches Handbuch 


der 


Technologie, der techniſchen Chemie 


und des 


Maſchinenweſens. 
Zum Gebrauche für 


Kameraliſten, Oekonomen, Künſtler, Fabrikanten und Gewerb— 
treibende jeder Art. 


Vollſtändig in zwanzig Bänden mit 534 Kupfertafeln. 


Die Aufgabe, welche ſich der Herausgeber der Encyklopädie ſtellte, war, bie 
ämmtlichen chemiſchen und mechanischen Zweige der Technologie mit derjenigen Voll 
tänbigfeit und Gründlichkeit zu bearbeiten, daß eine in praftifher Beziehung voll 
ommen hinreichende Darftellung jedes einzelnen Gegenftandes nach feiner gegenwärtigen 
Beichaffenheit und Ausbildung geliefert werde, mobei jedoch die wiſſenſchaftliche 
Begründung forgfältig berüdfichtigt ift, denn nur wiſſenſchaftliche Einficht in bie 
Srünbe der technifhen Berfahrungsarten kann Klarheit in die praftiihe Behandlung 
nd Beftänbigfeit in den Erfolg bringen. 

Um diefer Aufgabe bei einem verhältnißmäßig befchränften Raume entjprechen 
u fünnen, war es nöthig, die einem gewöhnlichen Wörterbuche eigenen häufigeren 
Rachweifungen von einer Sache auf die andere, und das Zerfpalten von Gegen- 
tänden, welche ihrer Natur nad zufammengehören, in viele einzelne Artikel, zu ver- 
neiden, daher in der Regel nur größere und umfafjendere Artifel zu geben. 

Die Technologie im allgemeinen umfaßt als Gegenftand alles Dasjenige, was 
zurch menfchlihe Kunft und Arbeit eine neue Geftaltung zu irgend einem Ge— 
wauche annimmt, ſowie die Mittel dieſe Geftaltung zu bewirken. Diefe künftliche 
Aminderung betrifft entweder die Subftanz, d. h. aus den natürlichen Probuften 
‚ver Stoffen werden neue, von den früheren in der Wejenheit verſchiedene, hervor« 
gebracht; oder fie betrifft die Form, d. h. aus den natürlichen, oder aud aus Fünft« 
ichen Produkten werben verſchieden geftaltete Dinge für verfchievene Zwede hergeftellt. 
Die Arbeiten der erften Art machen die hemijchen, jene der zweiten bie foge- 
!annten mechaniſchen Dunbipieruingen und Fünfte, oder die empiriſch-techniſchen 
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Alle diefe Arbeiten, vorzüglich die legteren, Fünnen mit Erleichterung und Boll 
fommenheit nur durch Hülfe von Werkzeugen und Maſchinen ausgeführt werben, 
deren Kenntniß und Anwendung daher ebenfalls einen dritten und wichtigen Zweig 
der Technologie ausmadıt. 

In diefem Umriffe find die Grenzen des vorliegenden Werkes enthalten, und 
in diefem Sinne ift daſſelbe auf dem Titel als ein alphabetifches Handbuch ver ted- 
nifhen Chemie, ver Tehnologie und des Maſchinenweſens bezeichnet. 

Der Herausgeber der Enchflopädie — der im verflojjenen Jahre verftorbene Di- 
veftor des k. k. polytechnifchen Inftitutes in Wien, Herr Joh. Yof. Ritter v. Precht!l 
— hatte als beftändige Mitarbeiter die Herren Georg Altmütter, Prof. der Techne- 
logie an demfelben Inftitute und beffen ehemaligen Collegen Herrn Karl Karmarſch, 
jegt erfter Direftor der polytechniſchen Schule zu Hannover. Der bei weitem größte 
Theil ſämmtlicher Artikel der Enchklopädie wurbe von biefen drei ausgezeichneten 
Gelehrten bearbeitet; eine Anzahl einzelner Artikel übernahmen die Herren v. Burg, 
Haufe, Hönig, Morig Meyer, Tunner, Schafbäutl, E. Siemens x. 

Ueber der Bearbeitung und dem fuccefliven Erjcheinen ver nun dem Publicum 
vorliegenden zwanzig Bände ift ein volles DVierteljahrhundert hingegangen, reich an 
Erfinoungen und Fortfchritten in der gefammten Inbuftrie, wie niemals früher ein 
ganzes Jahrhundert ſich erwies. Diefer Umftand macht es, um bie Enchflopädie in 
allen ihren Theilen auf den Standpunkt der Gegenwart zu erheben, wünſchenswerth, 
daß fie mit Supplementen andgeftattet werde. Auf das Erfuchen des verewigten 
Herausgebers wie der Berlagshandlung hat Herr Direktor Karl Karmarſch bie 
Beforgung folder Supplemente übernommen, welche vier, in feinem alle mehr 
als hödhftens fünf Bände — von einer Stärke wie die bisherigen — betragen 
‚und möglichft raſch nad) einander erſcheinen werben, da es Herrn Karmarſch ge 
(ungen ift, eminente Kräfte als Mitarbeiter zu gewinnen. 

Der Inhalt diefer Supplementbände wird gleich dem Hauptwerfe aus alpha 
betifch geordneten Artikeln beftehen, durch welche die doppelte Aufgabe zu löſen ift: 
einerfeit8 das wichtigere Neue zur Bervollftändigng der vorhandenen Artikel nachzu— 
tragen, anbererfeitd, neben den zur Sache gehörigen gänzlich neuen Gegenftänden aud 
folhe abzuhandeln, die wegen Mangels an Raum von dem Hauptwerfe ausgefchlofien 
bleiben mußten. 

Der lebte Band wirb liberbieß ein alphabetifches Wortregiſter enthalten, 
um das Nachſchlagen der techniſchen Ausdrücke und das Aufſuchen der in den großen 
Artikeln vorlommenden Einzelnheiten möglichſt zu erleichtern. 

Notoriſch beſitzt kein Volk, keine Sprache, ein zweites dieſer En- 
eyklopädie gleichzuſtellendes Werk, Viele Induſtriezweige haben bier zuerſt 
eine zuſammenhängende wiſſenſchaftlich-praktiſche Darſtellung gefunden. Manche von 
den dieſe Encyklopädie bildenden techniſchen Monographien würde als ſelbſtſtändig 
auftretende Schrift für ſich allein ſchon Epoche gemacht haben; denn einerſeits haben 
fi) deren Verfaſſer das Ziel gefegt, Feine Angaben oder Vorſchriften aufzunehmen, 
welche nicht aus anthentifher Quelle kommen, oder die fie nicht als wahr, nützlich 
ober durch bie Natur der Sache begründet erfannt, oder nicht felbft erfahren oder 
kennen gelernt haben; andererſeits haben fie in den größeren Artikeln einen höchſt 
werthvollen Schag von Driginalftoff niedergelegt, 

Nachfolgende Zufammenftellung fämmtlicher Artikel unter d drei Hauptgruppen ger 


mährt emo 1Wlohorficht frtır. 


Inhalt. 
A. Techniſche Chemie. 
I. Abtheilung. 


Mequivalente, chemiſche. Bb. I. ©. 120. 


(Rarmarfc.) 


Gewicht, ſpeeifiſches. Bd. VI. ©. 547. 
— deſſelben von flüffigen und feſten 
ö i 


Gewichte und Mafe. Bd. VI. ©. 559. 
1. Laͤngenmaße. 2. Hohlmaße. 3. Gewichte. (Kar- 
marfc.) 


Aräometer. Bd. J. ©. 314—341. 

1. Mit Gewichten. 2. Mit Skalen (Nltobolo- 
meter, Laugenmwagen, Salzſpindeln, Salpeterfpin- 
bein, Potaſchewagen, accharometer, Milch⸗ 
meffer, Weinmwagen, Biermagen, Moftmeffer, 
RLobe-Aräometer). (Rarmarfch.) 


Brennftoffe, Bremmmaterialien. Bb. III. S. 87 


bis 110. 
6 Ser 2. Holzkohlen. 3. Steinkoblen. 4. Ber- 
Eohlte Steinkoblen, Koaks. 5. Torf. 6. Torfloblen. 
Brennziegel. 8. Roblenwaflerftoffgas, — Der 
bältniffe der Helzkraft. Wärmeverluſt beim Heizen, 
Ralorimeter. Prechtl.) 


Koble. 3b. VII. ©. 433 —481. 
Verſchiedene Methoden der Verkohlun 
zes, des Torfes und der Steinkohlen. 9 


Graphit. Bd. VII. ©. 181. 


Heizung. Bb. VII. ©. 377—475. 

A. Allgemeine Grundfäße B. Einzelne Heizungs- 
arten, I. Raminbeizung. Il. Kanalbeigung. III. Ofen 
beizung. 1) Heizung durch Stubenöfen. 2) Luft- 
—— IV. Selzung mit heißem Waſſer (Wafler- 

eigung). V. Belzung mit 

beigung). 
tboden. Prechtl.) 
Feuerherd. Bd. V. ©. 599—632. 

Der Feuerraum. Benerberp mit aufrechtem Luft- 
zuge. Der Roſt. Der Aichenraum. Feuerherd mit 
niebergebendem Auftzuge Der Heizraum. Der 
u oder bie Eſſe. Höbe ver Eſſe. Breite 

elben. Rauchen der Schornfteine. 


tes Hol» 
rechtl.) 


Chemiſche Gebläſe. B. VI. ©. 477. 


1. Lochrohr. 2. Weingeiſtlampengebläſe. 3. Sauer- | 


ftoffgasgebläfe. 4. Sauerftoff- Wafferftoffgas-Gebläfe. 
Bredtl.) 


Abdampfen. Bd. J. S. 1—33. 
1. Durch freies Feuer. 2. Mittelt Waſſerdampf. 
3. Mittelit erbigter Flüſſigkelten. 4. An freier Luft. 
5. In ermärmter Luft. 6. Im leeren Raume. 
Wrechtl.) 
Abdampfungsofen. Bd. J. ©. 33. 
Brecht.) 
ftor. ®b. IV. S. 123—136. 


Dige | 
————— Gonftructionen und Verſchließungs⸗ 


arten. Hydroſtatiſcher Digeftor. Prechtl.) 

Deftillation. Bb. IV. S. 104—123. 
Gerade und fchräge Deitillation. — ——— 
Apparat. Unterwärts gehende Deſtillation. — De- 
tion durch Wafferrämpfe und erhltzte Flüſſig— 
iten. — Deftillation bei niebrigerer Temperatur. — 
Sublimation. — Trodene Deftillation. (Precht l.) 


Filtriren. Bd. VL ©. 91—107. 
tltrirende Subftanzen. — en zum Na 
füllen. Sumontfges Bilter. Zablorfges filter 


il« 
Erz zo 


afferdampf (Dampf: | 
Anmwendung ber verfchievenen Heime 


Wrechtl.) 
Oefen, für chem. Laboratorien. Bd. X. S. 409. 


Lampen. Bb. IX. ©. 128—233. 

A. Lampen zur Erhitzung. B. Lampen zur Be 
leuchtung. 1. Lampen, deren Delbebälter in gleicher 
Höbe mit ver Dille liegt. 2. Lampen, wo der Del- 

\  bebilter böber als die Dille liegt. 3. Lampen mit 

| tiefer als pie Dille fiegentem Delbebälter. 4. Dampf- 
lampen. 5. Unterfuchuna_ der Umſtände, melche auf 
die Güte ber Lampen Finfluh baben, und Ver 
a ihrer verfchledenen Einrichtung (Kar— 
marfc. 


Kerzen. Bd. VII. ©. 318-359. 
| 1. OPEN, 2. Stearinferzen 3. Pfattirte 
' Kerzen 4. MWachsferzen. 5. Nachtlichter. 6. Leucht- 
kraft verfchlebener Kerzen. Grechtl) 


Fackeln. Bd. V. ©. 363. 


Gasbeleuchtung. Bd. VI. S. 369—432. 

1. Apparate für Steinkohlengas. 2. Apparate für 
Delgas. 3. Verwendung des Leuchtgaſes: n) Nöb- 

 . renleitung; b) Einrichtung der Gaslampen; c) trag- 
bares Gaslicht. 4 Oekonomiſche Berbältniffe. Mit 


2 Kupfertafeln. WMrechtl.) 
Feuerzeuge. Bb. VI. ©. 71—89. 
| (KRarmarfch.) 
Gas, Gasarten. Bb. VI. ©. 361. 
| (Prectl.) 


Koblenſäure. ®b. VII. ©. 481. | 
Bereitung Foblenfaurer Waſſer. Prectf.) 


| 
Alkalien, Altalimeter. Bd. I. S. 216. 
Kali. Bd. VII. &. 37—62. 





1. Aetzlauge. 2. Potafchefieverei. 3. Kaliſalze. 
WMrechtl.) 
| Natron, kinftlihe Soda. Bd. X. ©. 357 bis 
380. Wrechtl.) 
Borar. Bd. II. S. 595—604. 
Prectl.) 


Salpeter. Bb. XII. ©. 199— 249. 
Salpeterplantagen. Darftellung det MRobfalpeters 
Säuterung des Salpeters und Prüfung feiner Reinheit 
Schießpulver. Bb. XII. S. 331—444. 
Dofirung und Fabrikation des Pulvers. Eigen— 
fchaften beflelben. 
Feuerwerkerei. Bd. VI. S. 41—71. 
Anfertigumg des Feuerwerks: a) chemiſcher Theil; 
b) mechanifcher und c) Fünftlerifcher eil. Ab⸗ 
brennen des Feuerwerks. (Mori; Mever.) 
"Schwefel. Bd. XIV. ©. 212—226, 
| 1. Eigenfchaften und Geminnungsarten. 2. VBer- 
| Bindungen. (N. Schrötter.) 
'Schwefelfäure. Bd. XIV. ©. 226—258. 
1. Gewinnung des Mitriolöles, 2. Gewinnung 
der engliſchen Schwefelſaure (Beichreibung eines 
| Schmwefelties-Ofent). 3. Probirung der Schwefelfäure 
| Mit 1 Rupfertafel. (Rebtenbacher.) 
Salpeterfäure. Bd. XII: &. 249-255 
Predtl.) * 
Salzſäure. Bd. XI. ©, 255—268. 
en 2. Gewinnung des Kochfalzes. 
Brett.) 
| Chlor. Pb. II. ©. 437 —470. 








1. Bereitung des _Ghlors. 2. Der chlorigfauren 
nes Ghlorkalts. 3. Des chlorſauren 


aan 


Alkalien und 
l [ y 73 4 derart 


Flußſpathſäure. Bd. VI ©. 259. Slasmalereı. Bb. VII S. 52—59. 


| 
1.) 
iaf. Bd. I. ©. 264— 274. | Wrede) 
he ———— Ammoniak. Grechtl) Spiegel, Bd. XV. S. 162-197. 


R 8 Schleifen. 2. Das liren. 3. Das Be 
— 5 XI. ©. 18919. legen. At a Munfertefehe F —X 


.&.62--88, Brillen. Bb. II. S. 110—126. 
N Löfchen des Kalte. 3. Mör- q me Slaſer. —— der Brillen — 
tel; a) Luftmoͤrtel; b) hydrauliſcher Mörtel. 4. Kalk⸗ Anftrumente au. (S. mpfer.) 
ſalze. Gregtl) Augen, künſtliche. Bd. I. ©. 369. 


Oype. Br. VII. ©. 265—275. Gmail, Emailliren. Bd. V. S. 261-976. 
1. Eigenſ alten. er des Gypſes 3. Der- 1. Gmailliren ter Ubrzifferblätter. 2. Emaillirer 
wendung beneiben. (Breit. gufeiferner Gefäße. 3. Gmailliren ver Schmud- 
Alabafter. Bd. J. S. 190. waaren. Karmar fc.) 
Baryt. Bd. J. S. 461. 


ittererde. Bd. II. S. 188. 
Bitterſalz. Weiße Magneſia. Grechtl) 
Glas. Bb. VI. ©. — — 
emeinen. 
‚Eümeiiien fir Sol-, Elkintoblen ad Torh | Alaun. Bb. I. S. 195216, 


euerung.) B. Fabrikation der verfchiedenen Glat- Alaunfabrifation aus Alaunftein; aus Alaunfchiefer 
arten: » Tafel» oder Scheibenglas; 2) Spiegelglas, Wrechtl.) 


Emailfarben, Emailmalerei. Bd. V. 
©. 277—288. 
1. Bereitung der Flüſſe. 2. Bereitung ver 


Farben. 3, Anwendung ver Gmailfarben. (Kar 
marfic,.) 


Dlafen und Dichen ber woplsgeltafein: 5 Sobigleti Thonwaaren. Bb. XVII. &. 333—452 
A ee 5) Blintglas. Diit 3 Kupfeiäfein, 1. Fabrikation des Achten Rorzellans. 2, Fabrika- 
: tion bes weichen ober Ärittenporzellans. 3. Kabri- 


Slasblafen. Bd. VI. ©. 1-18. Pation des gemeinen Steinzeuges. 4. Fabrikation 


1. Allgemeine Regeln über vas Verfahren. 2. Ein- 


ber Bapence. 5. Fabrikation der gemeinen Törfer- 
zeine Arbeiten beim Glasblaſen. Karmarſch.) 


maaren (ſchwarze Gefchirre; Schmelztiegel). 6. Ru- 
brifation der Badfteine Mauerzi EL, Dadiene. 
[enerfehe oder Porzellantiegel). it 5 Kupferta- 
ein. (9. Baumgartner.) 


des Blafes, 
9. Schleifen. 10. Kitten. (Rarmarfcd.) 


Glasſchleifen. Bb. VII. S. 60—78. 


genſchaften. — Tabelle zur mineralogifi Beitim- 
sälin opti —E gr rer a = we — — TTS 2 
Glasflüfſe. Bd. VII. ©. 34-51 eſt. Bd. J. S. 349. 


1. Gefarbie Giaſer. 2. Glaspaften. GPrechtl) Bimsftein. Bd. UI. S. 185. 


I. Abtheilung. 


Eif — —* V. S. rue ee Blei. Bb. II. &, 330366. 
erbindungen des Eiſens mit Sauerfto oblen- 1. Berbindungen, Vork 
Bee beten, SORel um nr, | 1et Bier. 2 Derpeitung ver Bleigerhintungen 
= Fr u = eigelb, Bleiglätte, 
zungen. (Karmarfd.) Neapelgetb al — ennige, Caffeler Geis, 





e fchwefelfaures Bietorpe. 
Cifenhüttentunbe. Bd. V. S. 121-258, | Karmarfd, 
1. 


obeifenerzeugung. 2. Gtabeifenbereituna. leiweiß. .II. 45547 

3. Friſ Koh I ennarbeit. 5. Derfeinerung Des e He 1 ©. 472. 

Etabeifend. Mit A Kupfertafeln. (C. Hart N 

mann.) ——— Bd. XI. S. 298-329, 
Stahl. Bd. XV. S. 306 - 576. 1. Verbindungen des Quedfilbers: Orbte, Subli⸗ 

1. barakterifif und Gigenfaften des Stable, | und nafem Miege man Bereitung uf, trodenem 

Stablforten und Prüfung des Stable. 2. Ghemifche des Quedtfilpere: Reini be Teufen nung 

Natur des Stable. 3. Stahlfabrifation: a) Gemen- marc.) ' gung des Fäuflichen. (Kar- 

tation; b) —B c) Schmelzen des a 

—— 0) Su — — dh | Gott. Bo, VI. S. 115. 

ven; oucirproceh ; » ober erſtahl; 1. Verbindungen des Goldes (Goldpurpur uns 

) Arten des Stahlfriſchens; i) Walzen, Ausreden | Goltleairun en). 2. 

und Gerben bes Stable; k) Damaftftab ohne Schmel. 9. Golbproben 2. Vorkommen und arftellung. 

ung durch erben; h Gnalifher Stablbammer, 


HR Kupfertafeln. Scha hautl.) Silber. Bd. XV. S. 124—162. 
Kupfer. Bb. IX. ©. 1—57. li serfgaen. 2. Verbindungen. 3, Legirtes 


tobiren des legirten Silbers, 5. Bor 
1. Derbindungen bes Kupfers, 2. Natürliches —* 
eis Ft di Buena ch fommen in ver Natur. 6. Darftellung im Grofen. 


7. Reinigung im Kleinen, (Karmarfc.) 
Meifing. Bb. IX. S. 573—587. Abtreiben bes Silbers. Bd. I. S. 103—_ 

1. Ei 2. a ee 113, 
„ei zafeimefinge, (Kamen ngbereitung. 9. Gießen — bee Golbes, Sifbers und Kupfers 
ronze, Bronzearbei auf naſſem e. ®b. XII. S. 293-323, 

DB. I S. fr BEE aha Bronziren. af; ———— ode. 2. Scheidun Fe 


(Karmarfc.) Aretbode mit concentrixter Schwefelläure. 3. Befchrei- 


Amalgame und Amalgamation. Bd. J. ner Eifen. und Meſſingwaaren; der Elſendrahtge— 
leis. 


S. 245 258. webe; des Gußeiſens, Zinks ind B 
(Brectl.) B ge auf naffem Wege: Weißfleven 
' 2 meflingener, Fupferner, eiferner over ftäblerner un» 
Berfilbern. Bd. XIX. ©. 576-59. gußeiſerner Gegenftände; nafle Verzinnung des Gi- 


A. Metallverfilberung. 1. Ghemifche Berfilberung: ſenblechs und bes Zinks; galvaniſche Berzinnung. 
Reuerverfilberung; kalte Verſilberung; naffe Verſii- Berzinlen. Bd, XIX. S. 593—600. 

berung (durch Anreiben, Silberfur, Gontactverfilbe- 1. Verzink ; derai 

rung, galvanifche Merfilberung), 2. Mechanijche ei; = ung auf trockenem Wege Werzinken des 
Verſilberung (Anreiben mit Silberpulver und Blatt« | —— erg — As) 2 Wen 





zinfung auf naffem Wege (galvanifche Berzinfuna). 
————— (RK armarſch. 
Vergolden. Bd. XIX. & 590576. Platin. Bb. XI. ©. 141. 


A, Metallvergoldung. 1. Ghemifche Vergoldung; Kobalt. Bd. VII. ©. 418, 
Beueruerge dung (auf Bronze, Meſſing, Kupfer und Bereitung des Kobaltoxvtes. Smaltefabrikation. 
itber); Vergoldung auf naffem Wege (Goidfut, Grechtl.) 


Gontact-Bergoldung, galvanifche Vergolvung). 2.Me- Nidel. Bd.X. S. 380 
—— seven (durch Anreiben und mittelft Padfong oder Neufilber. (Vrechti.) 


B. Holzvergoldung (Delvergoldung und Leimver- | Antimon. Bd. J.'S. 302, 


goldung). Arfenil. Bd. J. ©. 341 
Berzinnen Bd. XIX. ©. 600-631. Parken 8b. II. S. 479 


A. Berzinnung auf trodenem Wege: Verzinnen | 
—* ea: und fchmiebeiferner € efähe; —— en Kalis, des Chrom⸗ 
Verzinnen des Elſenblechs (Meifiblechfabrifation); | __. — 
Berzinnen geſchmiedeter eiferner Gegenfande; Hlei-| Mangan, Manganſalze. Bd. IX. S. 472. 








IT. Abtheilung. 


Gührung. Bd. VI. ©. 337. Woblriechende Pulver. Aromatifirte Eſſige. Rotbe 
J Welugahrung (Hefe, künftliche Hefe). 2. Saure Schminke. Wrechtl.) 
Gahrung. 3. Faulige Gahrung. Grechtl) Bierbranerei. Bd. II. S. 96—152. 


Füulniß-Abhaltung. Bd. V. S. 429452. 1, Das WMalzen. 2. Das Maiſchen und Kochen. 
5 1. A a Semi en — 3. Die Gahrung. 4. Verſchledenhelt ter Biere. 
ur Aufbewahrung von Kateungnmittein, . ® 5. Befchreibung von Braugerätben, GPrechtl) 


feifeh. Giern, Getreide, Mehl, Don, Gemüt; | Efjig. Bd. V. S. 316. 


Gonferviren des Waſſers. (Prechtl.) | 1, Allgemeine Grunvfäge_ der Gffigfabrikation. 
Brobbäderei. Bd. II. S. 126—155. 2. Schnellefligfabrifation, 3. Effige verfchledener Art. 


i : , | 4, Acetometrie. (Frans) 
1, Das Ginteigen. 2. Das Baden; Teigknetma- ae 
ſchinen; Badöfen. (Prectl.) . Eſſigſäure. Bd. V. ©. 346, 


Stärke. Bd. XVI. ©. 14—211. | _ Darftellungsarten; aus Holzefig. Bredtl) 
1. Stärkefabritation aus Weizen. 2. Aus Kartoi- Dele. Bd. X. ©. 387—409, 
fein. 3. Aus anderen Pflanzenſtoſſen (Meif, Rof- , 1. Die fetten Dele; das Dlivenöl; 2. Die Samen: 
kaftanien, Mark ver Sagopalmen x). — Stärke | öle. 3 Raffiniren ver Dele. 4. Aetherifche Dele. 


gummi (geröftete Stärke und Dertein), (Kar! (Predtl.) 


marſch.) — 

Y sei e, Bd. XIV. S. 433— 472. 
Chocolade. Bd. III. S. 470, 1 Verfeifungsproceh. 2. Babrifation der Talg- 
Zuderfabrifation. Bd. XX. ©. 569-674. feife. 3. Der Baumöbl-Sodafeife. 4. Der Echmier- 


I. Anbau und Beſtandtheile ver Zuckerrüben. —— —— ig ui 


?. Darftellung des Zuders aus denfelben nach vem | _ P 

Neib» und Prefverfahren. 3. Von ben nicht allge: | Harze. Bb. VII ©. 343. 
————— ——— * * | 1. Flüffige Harze. 2. Feſte Harze. 
tr Bereitung und ederbelebung ver tbierifchen . 

Koble. 5. Bon der Gewinnung Des audere aus dem | Bernftein. Bd. II. ©. 41. 


Zuckerrohr. Mit 5 Kupfertafeln. (Siemens) | — a en 
996 Federharz, Kautſchul. Bd. V. S. —480. 
Alfobol, Altoholometer. Bd. I. ©. 222—244. | 6 1 — —X des Federbarzes in feinem natür- 


(Bredtl.) A lichen Zuftante. 2. Bearbeitung durch Auflöfung 
Branntweinbrennerei. Bd. III. ©. 1—72, ar Zertbeilung. 3. Techniiche Anmwentung bes Fe— 
Branntwein - —— — derharzes. (Prechtl.) 
2, Branntwein aus ſtärkehaltigen Materialien (Ge— ; ne_ 
treivearten, Kartoffeln ac). 3. Branntweinbrenn- —— — a. —— 


Apparate: n) mit getrennter Operation (Dampf— 
Brennapparat) ; 9 mit vereinigter Operation. | 3. Das Schmelzen, 4. Das Formen. 5. Glanzen 


4. Segte Bebandlung tes Produkts, Prechtl.) | Oper Boliren. 6. Befonvere Arten, (Altmütter.) 
Netber. ®b. I. ©. 165. ee N S Terensinstiesife._3.0ct 
* 1. Weingeiſtſrniſſe. 2. Terventinö Sr 
Schwefeläther. Eſſigather. | pter Delfirniffe (Leinölfirnif und Oel-Ladfirniffe). 
Yilöre. Bd. IX. ©. 374—393. | 4. Birmifien von Holzwaaren, Metall und Bapler. 
1. Sabrifation der Liföre mit Deftillation. 2. Li- 5. Ladiren des Hulges, der Dlechwaaren und bes 
före mit Tinfturen. 3. Liköre aus Delen. 4. 2ir| Lebers, Sadirte Leinwand ober MWachsleinmant. 
före mit Fruchtſäften (Ratafia’s). 5. Das Färben Gefirnißter Seivenzeug oder Wachstaffet. Padtuch. 
der Liköre. Grechtl.) Bredtl.) : 
Varfümeriewaaren. Bd. XL. S. 1-10. |Anftreigen, Auſtriche Bo 521 TR: 


—— — 7 Mafferahhaftener 








. Roftabbal- , beitoffe. C. Das Färben auf Wolle, Seive, Baum- 
linfrige, 3. Benennäheltenne MnRrie — A Leinen. Bereitung und Natur ter efiig- 


an ee — * Thonbeige. D. dalbe und hell-braungelbe 
itte. . VIII. ©, 009 arben. 
1. VLeintitie 2. Kaſe- und Eiwelßlitte. 8 Del ünfärben Bd. VI. ©. 216. 


6. KRlebwerfe und , Or 
Rute, Fr 8 — Auf Wolle, Seide, Baumwolle und Leinen. 


Leim. Bd. IX. ©. 359374, Schwarzfärben. Bd. XIV. ©. 204. 
die Zeimbereitung. Knochenleim. Grechtl.) | Auf Wolle, Seive, Baummolle. 
. Bd. VI. ©. 353—861. Graufärben. Bd. VII. ©. 184. 
ae Ex Knochen. Bouillontafeln. Brett.) | Auf Wolle, Seide, Baummolle und Leinen. 
Haufenblafe. Bd. VI S. 359. |Braunfärben. Bd. III. ©. 80. 
Leber. Bb. IX. ©. 233—339. en ee 


ö arbeit = 
I. Das Iobgare Leder. A PBorbereitungsarbe — Färben des Holzes, fiehe Holz. 


ee Mr re ne 4 
erben dur njegen U * Er ttundr rei. Bd. VIII. ©. 131— 255. 
CDa8 Zurigpten ver Iobgaren Yeber. Das Färben | X —* —— — —— 

Druckverfahren im Allgemeinen. 3. Der Kattuntrud 





(aus tem Troge und mittelit Bürfte). Appretir 


mafchine. 11. Das alaun- orer weißgare Lerer. Ber 
veitung des welßgaren rg ae „Bärben ter er an nein .. *5* un wi 
mweißgaren Leber. III. Das ämifchgare Leder. Bär air mittelft Färbens aus der Antigküne. 5. 
ben befjelben. — Kererfpaltmaihine. Grechtl) ‘  mittelft des Krappfeffels und ver Blaufüpe (Lapisı 
Pergament. Bd. XI. ©. 60. | — Bavenre Blau un. Bein. — — 
rbung dur neral ⸗Pigmente. afelfar 
Chagrin. Bd. III. 431. ' 9, Bon bem Lan im Kattuntrud: a) Acken auf 
Bapierfabrilation. Bd. X. S. 414—655. | gebeigtem — b) Aetzen auf gefärbtem Erunde 


; 10. Dom Jrisdruck. 11. Drud mittelft ver Dumpf- 
1. Papiermaterialien und teren erfte Worbereis | farben. 12. Appreiur. Precht.) 


tung * Pag um —— ig —— rd y 

älterer Art. PBerfertigung des Papiers nach inen. Bd. VII S. 25 

—— a - a des | a n. v S.2 
apier⸗Machoͤ. Verfertigung de apiers aus — 

— Zeuge. 6 —5 —X einiger , „1, Modeltruckmaſchine 2. — eg 


apiere: gefärbte, bebructe unb gepreßte Papiere. 3; Punziren ber rudmalzen. Molettiren ver 


7. Ueber e nige befondere Arten von Papier: Gopir« | Drudmalzen. 5, Berbindung beider Metboren. Mit 


paper. Eünftliches Pergament, Sicherbeitspapier, 3 Kupfe afeln. 9. Hönig,) 

oftpapier 0 (Karmaric.) ‚Tapetenfabrilation. Bd. XVII. ©. 273 
Elfenbeinpapier. Bd. V. ©. 261. bis 308. 

Bleichkunſt. B. II. ©. 392—436. | 1. Farben zur Tapetenfabrifation. 2. Das Grum- 


1. Bleichen ver leinenen Gewebe und Garne. Ap- biren. 3. Das Druden. 4. Belutirte, vergoldete, 
pretur * gebleichten Leinwand. 2 Bleichen ver en gepreßte und gefirmißte Tapeten. (Kar 
baummollenen Gewebe und Garne, Appretur per. marſch. 

690 VER ICE aaa. * Yen * Fleckenkunde. Bd. VI. ©. 247-255. 

olle und ter wollenen Waaren. Appretur terfel- e : 
ben. 4. Bleichen ver Seide. 5. Bleichen ver Bücher BE ae ige a rigen. 
und Kupferftiche. (Rarmarfc.) | flanten. (Predtl.) 


Appretur verſchiedener Fabritate. Bd.J. S. 311. Farben, Anſtreich- und Malerfarben. Bd. V. 
Auspreßmaſchine, für Bleichereien. Bd. J. S. 401-429. 
S. 382. | 4. Erdige oter Drübfarben, 3 Lackfarben, gelbe 
Aufpängmafcine, für Bleerien. U. 1.| UN Tr Sam, Rumiiak Sreind, Tue 
©. 354. farben. Baftellfarben. 4. Barbmühlen. (Prectl.) 


Mange, für Zeuge und Wäfche. Bd. J. S. 477, Engelroth, Eiſenroth. Bd. V. S. 288. 


Kalander, Walzenmange. Bb. VIII. S. 27. Berlinerblau. Bd. II. ©. 24—41. 
1. Glaͤtt⸗Kalander. 2. Starke-Kalander. 3, Stürfe- Ultramarin. Bd. XIX. ©. 492-519. 


Trade u. RER ee 1. Darftellung des natürlichen Ultramarins. 2. Be- 
Glättmaſchine, für Leinwand und Kattun. reitung bes Hinten Ultramarins, 3. Grünes Ul- 
Bd. VII. ©. 78. tramarin. 4. Ultramarin-Surrogate. (Rarmarid.) 


Färbekunſt. Bd. V. S. 366—401. Bergblau. Bd. II. ©. 15—24. 
1. Allgemeine Gruntfäge ter Färbekunſt; Natur | Grechtl.) (Man fche auch Bleimeif und Chrom.) 
und Wirfungsart ver Beizen. 2, Vorbereitung ber Kienruf. Br. VII. S. 373 


Zeuge. 8. Techniſcher Betrieb. der 
" . . . * . 3. 
Blaufärben Bd. U. S. 194—231. tl) a 


I. Blaufärben mit Indig. 1. Die kalte Küpe (Di- | m; i 
teiolfüpe, Dpermentfüpe, Ueinfupe, Zinnerseulfüpe) | B i — Lad oder chemiſch Braun. Bd. Il. 
187. 


Die warme Küre (Waidküpe, Potaſcheküpe). 


> en rag Indig. IH. Blaufärben | Beinſchwarz, Knochenkohle. Bd. II. S. 7. 


———— —— — — mit — —— ER en Bereitung deſſelben 
m Großen. Wrechtl.) 


Rothfärben. Bd. XII. ©. 62— — 
— — 2. Das —— —— auf | Tinte, Schreibtinte, Bd. XVII. &.453—478. 


PVaummolle und Leinen, auf Seite, | 1. Schwarze Schreibtinte. 2. Farbige Tinten. 3 
Gelbfärben. Bd. VI. 250: |  Zinten zu befonderen Zweden: Sicherheitetinte, Go- 


” 03, v 
A. Veaetabllifche Farbeſtöffe R Metalliichs War. girtinte inte zum Gchreiben auf Metallgegen- 





Inbig Bd. VII. ©. 12—27. 


Ghemifches Verhalten, Bereitungsart, Indigproben. 


(Bredtl.) 


Holz. 3b. VII. ©. 543—569. 
1. Allgemeine Gigenfchaften. 
Verderbn 
färberei. Prechtl.) 


2. Mittel gegen 
ß. 3. Verwendung des Holzes. 4. Holz 


| 1. Das Theerfchmelen in Defen mit beionverer 
' PFeuerung. 2. In meilerartigen Defen. 3. In Gru- 
ben. 4. Theergewinnung bei der Meilerverkohlung. 
Mit 1 Kupfertafel. r. Haufe.) 


Feuerſchwamm. Bd. V. ©. 632, 





B. Technologie. 
J. Abtheilung. 


1. Die Metalle und ihre Behandlung. 2. Die Gieß— 

formen. Karmarſch.) 
Eifengießerei. Bd. V. S. 70—121. 

1. ——12* Arten des Roheiſens. 2, Das Sie 
fen aus dem Hobofen. 3. Der Umfchmelzbetrieb: 
in Tiegeln, in Kupolöfen, in $lamm- over Reverberir- 
öfen, 4. Börmerei, 5. Das Giefen. 6. Abouciren 
des Eifens. 7. Emailliren. (Morig Meyer.) 


Meffinggießerei. Bb. IX. ©. 587—638, 

1. Schmelzen des Meflinge. 2. Das Formen: a) 
Sandformerei; b) Lehmformerei. 3. Das Biefen 
(Karmarfch.) 

Glocken. Br. VII. S. 81—109. 

1. Material_der Glocken. 2. Geftalt und Größe 
der Glocken (Ton verfelben). 3, Das Giefen ver 
Glocken in Lehm und in Sand. (Karmarfch.) 

Bildgieferei. Bd. II. S. 152—167. 

Gießen von Büften, Statuen u. dgl. aus Bronze. 
(Altmütter.) 

Bleiarbeiten. Bd. I. ©. 366. 

1. Bleiplatten. 2. Tabafblei. 3. Bleigußwaaren 
4. Slintenfchrot. 5. Gewehrkugeln. 6. Yenfterblei 
(Altmütter.) 

Sammer. Bb. VI. S. 307. 
Ambof. Bo. I. S. 258. 


vötben. Bb. IX. ©. 443 —472. 

Arten der Lothe. Bedingungen einer guten Lö— 
tbung. Weichlöthen. Hartlöthen. NAuflöthen. Ver— 
gießen. (Karmarjc.) 

Schmieden. Bd. XII. ©. 1—72. 
I. Bemerfungen über Auswahl und Bebantlung 


tes Materials. 2. Die Effe und vas miebefzuer. 
3, Ambofe, Hämmer und Zangen. 4. Einzelne Ar- 
beiten und Verfahrungsarten. Mit 6 Rupfertafeln 


(Karmarfch.) 
Kupferfhmiedarbeiten. Bd. IX. ©. 58. 


Bled. Bd. II. ©. 231—270. 

1. Eiſenblech. 2. Stiblbleh. 3. Kupferblech. 4. 
Mefling- und Tombakblech. 5. Bleiblech. 6 Zinnblech 
‚Stanniol). 7. Zinkblech. 8. Silber, Gel» und 
Platinblech. 


Blecharbeiten. Bd. II. S. 270-330. 

J. Mittel zus Zertbeilung. 1. Mittel zur Bor- 
mung ber Blächen: Zangen, Hämmer und Yınboße, 
Punzen, Stangen und Stempel, Walzen, Drebbanf, 
Zieheifen, Siefenzug, Riffelbant. III. Mittel zur 


Vereinigung. IV, Arbeiten zur Vollendung, Zurich | 
tung Und Berfchönerung ver Fabrikate aus Blech. | 


Mit 2 Kupfertafeln. Karmarſch.) 


Goldarbeiten. Bb. VII. ©. 132—170. 

1. Legirung des Goldes. 2. Vorbereitung bes Gol— 
tes für die Berarbeitung. 3. Fernere Ausarbeitung 
(Werkzeuge ves Golvarbeiters). 4. Zufammenfegung 
ver Solvarbeiten. 5. Vollenvung und Verzierung 
der Goldarbeiten. 6. Berfertigung befonderer Ge— 
genftände. 7. Benugung der Abfälle. 


Goldfchlägerei. 3b. VII. ©. 170—181. 


Alattaofp und Mlattülher — Unechtes Mfattaolt | 


und Blattfilber (Metallgold und Metallfilber). 
(Karmaricd.) 


Filigran. Bd. VI. ©. 89, 


Drabt. Bd. IV. S. 141—233. 

1. Babrifation tes Drabtes im Allgemeinen: 
a) Walzen, b) Zieben, cr Vorbilpung der Metalle 
um Drabtzieben, d) Glüböfen. 11. Fabrikation des 

abtes aus verfchievenen Mietallen: aus Gifen, 
Stahl, Kupfer, teffing und Tombaf, Zint, Zinn 
und Blei, Gold und Silber, Platin. 

Drabtarbeiten. Bb. IV. S. 233—253. 

1. Mittel zur Zertbeilung. 2. Zur Bormveränbe- 
rung. 3. Zur Biegung. 4. Zur Vereinigung und 
Zufammenfügung. (Karmarfch.) 

Drabthafte. Bd. IV. ©. 254. 


Flittern, Folieflittern und Drabtflittern. Bd. VI. 
©. 255. 


Bouillons, Kantillen. Bd. I. ©. 638. 


Siebe Bd. XV. ©. 42-—76, 

1. Drabtfiche: a) gewebte, b) geftridte. c) ge- 
ſtreckte, dy gelegte. I. Haarſiebe II. Seidene 
Siebe. IV. Siebe von andern gewebten Stoffen. 
V. Deren Siebe. VI. Blechſiebe. VII. Perga— 
ment-Siebe. (Rarmarfch,) 


Drabtipinnerei, Gold- und Silbergefpinnfte. 
Bd. IV. S. 256— 267. 


"Saiten. Bd. XII. S. 178—189. 
1. Drabtfaiten. 2. Darmfaiten. (Karmarfc.) 
Röhren Bd. XI. ©. 1—17. 

4. ng yon ſchwarz⸗ und meißblechener Röhren 
mittelft Abbiegen. 2 Möbrenzieber. 3. Berferti» 
tigung von Röhren aus Blei, Zinn oder fonft einer 
weichen Legirung durch Preſſen (W. Engertb.) 

Schere. Bd. XI. ©, 323—381. . 

1. Die verfchiedenen Arten von Scheren: a) Scheren 
mit dünneren Blättern; b) Scheren mit ftärkeren 
Blättern; c) Mufihinenfheren. 2. Verfertigung 
der Scheren. (Altmütter.) 


Ausſchlageiſen. Bd. I. ©. 384. 
NReibahle. Bd. XI. ©. 569—577. 
Kratzbürſte. Bd. VIII. S. 527. 
Nägelfabrifation. Bd. X. ©. 325—357. 


1. Sefchmichete Nägel. 2 Mafchinennägel. 3 Ge— 
goffene Nägel. 4. Drabtnägel. (Karmarfd.) 


Drabtftifte, Drahtnägel. Bd. IV. ©. 267 
bis 272. 





Ahle. 8.1. S. 185. 


Art. Bd. J. S. 417. 

Beil. B. II. S. J. 

Texel. Bd. XVII. S. 308. 
Angel. Bd. J. ©. 275—282. 





1. Angeln an Werkzeugen 2. Thürangeln, 3. Fiſch 
anaeln. (Altmütter) 


Scnfen. Bd. XV. €. 1. 
1 Verfchievenbeit ter Senien. 2. Der Sicheln 
und Strohmefler. 3. Fabrikation der Senfen. 
4. Steiermärkifche Fabrikation _5. VBerfertigung ver 
Sicheln und —— 6 MRbeinifche Fabrikation. 
7. Englifche Babrifatien. (P. Tunner.) 


Nadelfabrifation. Bd. X. &, 268—325. 
1. Kabrifation der Stednateln. 2. Babrikation 
ter Nähnaveln. 3. Berfertigung der Stridnaveln 

4. Verfertigung der Haarnateln. Karmarſch.) 


Fingerhüte. Bd. VI. ©. 107. 


PBlattirung. Bd. XI. ©. 149—160. 
1. Plattirung auf Kupfer. 2 Verarbeitung des 
plattirten Kupfers 3. Blattirung auf Eifen. (Kar 
marfc.) 


Folien. Bd. VI. S. 261. 


Münzkunſt. Bd. X. ©. 224—268. 

1. Gelpmünze. 2. Münzarbeiten. 3. Müngma- 
fhinen. 4. Das Prägwerl. Mit 5 Kupfertafeln. 
Wrechtl) 

Schlöffer. Bd. XII. ©. 445—585. 

1. Gonftruction im Allgemeinen. 2 Hauptgat- 
tungen. 3. Mittel zur Sicherung. gegen wider» 
rechtliches Deffnen. 4 Specielle Beichreibung von 


Schlöſſern: a) Thürfhlöffer; b) Schrankſchl 

c) Sciebladenfhlöffer; d) Kaften- un Schatulle’ 
Schlöſſer; e) Kaſſen⸗Schlöſſer; Borlegichlöfler 
5. Berfertigung ver ferta- 


f 
löfler. it 10 
fen. Karmärſch.) 


Gewehrfabrifation. Bd. VI. S.503—547. 


1. Der Lauf. 2. Das Schloß. 3. Die Gamr 
turen. 4. Die Zünvbütchen. (Morig Mever.) 


Bruniren der Gewehrläufe. Fb. III. ©. 176. 
Fenerftein, Flintenfteine ®b. VI S. 34. 
Uhren. ®b. XIX. ©. 263—492. 


1. Bon ven Beitanptbeilen bes Gangwerks: a) Re 
aulatoren (Pendel, Gompenfationspenvel, lUnruke) 
») Hemmungen, c) Räterwerf, d) Bemwequngtıur 
parat, ©) Zeigerwerk 11. Bon ben vwerfchierenen 
(rten ter Uhren: 1) Bentelubren (MWantubren, 
Pendeluhren im engern Sinn, aſtronom iſche Per- 
telubren, Tburmubren Stodubren); 2) Tragbart 
Ubren ıTafchenubren, Tafchenhrenometer, Shift 
cbronometer, Reiſeuhren). Mit 8 Kupfertafen. 
(8. Schinvler.) 


Bratenwender. Bb. III. ©. 72. 


1. Mit Federn. 2. Mit Gewichten. 3. Mit 


Flügelrävern. (Altmütter.) 


Blitableiter. Bb. Il. S. 473—485. 


II. Abtheilung. 


Drechslerkunſt. Bd. IV. ©. 272—431. 
— 2 Schrauben-Drehen. 3. Oval» 
rehen. 


Drehſtuhl. Bd. IV. S. 431—478. 
1 Werkzeuge für den Drebſtuhl. 2. Gemeiner 
oder Stiftendrehſtuhl 3 Dockendrehſtühle. 4. Zapfen- 
Rouliv-Etüble (MNltmütter.) 


Grapiren. Bd. VII. ©. 188—216, 
CS chraffirmafchine für Siegelteher. ı RKarmarjdı.) 


Guillochiren. Bd. VII. S. 220—263. 
(2. Hönig.) 


Kupferſtecherkunſt. Bd. IX. ©, 65—116. 
1. Zurichtung der Platten. 2. Hülfsgeräthe 
3 Hauptgattungen des Rupferftiches, 4. Abpruden 
ter Kupferftiche. (Karmarſch.) 


Aetzen. Bd. J. S. 171. 

i. Aetzen in Kupfer. 2. In Stahl. 3. Auf Glas. 
4. Auf Stein. 5. Auf Berlenmutter und Bernftein. 
6. Auf Bein und Elfenbein. WPrechtl.) 

Yithbograpbie. Bd. IX. ©, 394—442, 

1. Allgemeine Grundſätze. 2. Die Kreivenmanter 
(die Kreide, das Negen oder Präpariren, das Druden, 
von den Tonplatten!. 3. Die Zeichnung mit litho- 
grapbifcher Tinte. 4. Die gravirte Manier. 5. Die 
rabirte Manier. 6. Bon dem Ueberbrud. 7. Ge- 
mifchte Manieren. 8. Metallograpbie. 9. Die litho- 
grapbifche Preffe. Precht.) 

Formſchneidekunſt. Bb. VI. S. 265—279. 

1. Moveljtecherei. 2, Zulograpble.. Prechtl.) 

Stempelſchneidekunſt, Schriftſtempelſchnei— 
dekunſt. Bd. XVI. S. 379—438. 
1. Schriftzeichen. 2. Schriftſtempel. 3. Matrigen 
(MW. Pfnor.) 
Abdrücke. Bd. J. ©. 43. 
1. Abdrücke in Wachs, Brodtel L Blu 2. In 
as. 4. 


Schwefel. 3. An Korn und In Tben. 
5. In SHolgmaffen. 6 In Bapter, Birfenrinte, 


Leder, Kaufenblafe. 7. In Metallen (NoEatfchen). | 


Abformen. Bd. J. ©, 67. 


adadl \ 3* Bd. —— 68—90, 
I Abgüffe aus Gops. 2 Aus Schwefel. 3. Aus 
En I —— Hauſenblaſe, Leim. 
1 v t Ä 
7. Seoftereoplaftit. (Nltm ntte * —— 


Buchdruckerkunſt, Typographie. 


Stereotypie u. Schriftgießerei. Bd. XVI. 


S. 439— 672, Bb. XVMVI. ©. 1—627 md 
Bd. XVII. ©. 1—146. 
1. Abtheilung. Schriftgießerei. 
A, Die Matern oder Matriten; 

I) Verfertigung derſelben nach älterer Art; 2) gal 

vaneplafif e Matrigen; 3) Juſtiren ver Matrigen. 
B. Berfertiaung der Typen. 

Schriftgieher-Dfen. Giefinftrumente. Abklatſchen 
oder Glichiren. Aurgieß-Inftrumente. Glichir ⸗Ma⸗ 
ſchinen. Gießpumpen Lettern⸗Gießmaſchinen. Let 
tern-Schleifmafchine. Beſtoßzeug und Hobel. Scha 
ben, Unterfchneiten und Nacharbeiten der Leitern — 
Verfertigung der Ausfchliefungen — VBerfertigung 
der Linien. — Mit 38 Kupfertafeln. 

N. Nbtbeilung. Stereotvpie. 

A. Herftellung ver Platten Metbore von Ditet; 
Herban’s Stereotvpen. Engliſche Stereotopir-Me- 
thode. Daule's Gieß Apparat. Die Matrigen von 
Genour, Stereotypen aus bärterem Metalle. 

B. Vollendung der Stereotvpplatten. a) Gorrertur 
ter Platten. bh) Nbrichten der Kanten. c) Abrich⸗ 
ten der SHinterfeite, durch Hobeln over durch Ab» 
dreben. «(Befchreibung ter Stereotypen⸗Hobelma⸗ 
fhinen und Drebkänfe). 

C. Stereotupen-Unterlagen, aus Holz und aus 
Metall. — Mit 4 Kupfertafeln. Altmütter) 

Der Mangel eines teutiihen empfeblensmwertben 

Werkes über die Schriftgieferei veranlafte 

Hm. Prof. ©. Altmütter diefe beträchtliche 

Lücke der technifchen Yıteratur auszufüllen. Seiner, 

mit bewährter Meifterfchaft bearbeiteten Mono- 

graphle dieſes Gegenſtandes wurde ein ftarker 

Band der Encyklopadie gewidmet. Die Abbil- 

dungen auf den beigegebenen zablreichen Kupfer 

tafeln find fämmtlich unter Beifügung ter Map 
ftäbe_mit möglichfter Treue und Sorgfalt nad 
der Natur und mirflichen vworzüglichen Muitern 


der Anftrumente ausgeführt. 
Bd. U. 
©. 253—424. 


1. Befchaffenbeit der Buchbruder-Tupen (Schrift. 
fegel, Ausichliefungen, Durbichus, Echriftproben‘. 
N. Herftellung der Drudform, Verfahren beim 
Segen x. UT. Druderprefle und Berfabren beim 
IV. Befondere Arten des Drudes (bumte 
garen, Drud mit jpel Barben, Querfag, Gongreve's 

ru, Golddruck, Drud auf Pergamentı. V. Neuere 
Buchbruderpreffen: Mreffe von Haas Stanhere, 
Örre. Goaner nn Anfimann Momerth_ Mıarslan 


Golumbia 
vi. Dru 
druckmaſchinen von Santa —— Nicholfen, 
fehine von Bacon und Donlin, 
TFiegeltrudmafchinen. Mit 3 Kupfertafeln und Holz 
fchnitten. (Altmütter.) 
Spiellarten. Bd. XV. ©. 198—267. 

1. Nöthige Gigenfchaften. 2. Wabl des Papieres. 
3. Die Figurenumriffe 4 Mufirung. 5. Das Zus 
fammenfleiitern. 
7. Das Glätten. 8. Das Zerſchneiden. 
Sortiren. 10. Gigentbümlihe Arten — Mit 
1Rupfertafel und vielen Holgichnitten. (Altmütter.) 


Steinarbeiten. ®b. XVI. S. 211—379. 


treffe, Etrebenpreffen, Hawkin's Preffe. 
ns oder Schnellpreflen: Walzen- 


9. Das 


las 
omper, Applegarb's 


6 Das Yuftragen ber Karben. | 


ı und Röhren. — Weitere Ausarbeitung der Bormen, 
Steinbauerwerfjeuge. Bebauen ver Duaber und 
Dachſchiefer. Steinbaumafchinen. Raspelmafhine. 
Hobelmaichinen. Drechſeln der Steine. Möbren- 
*8 ne. Glattſchleifen und Poliren ver Steine. 
B. Bearbeitung der Schmudfteine. 1. Diamant- 
— 2 Gvelfteinfchneiverei. 3. Großſtein- 
chneibderei. Graviren in Stein (Kunititein- 
| neiverei). Anhang, Ffünftliche Steinmaflen. — 
it 4 Kupfertafeln (Rarmarfc.) 


Meerihaum. Bd. IX. ©. 527—542. 


| 4 Merfertigung der Tabafpfeifenktöpfe aus dem⸗ 
he 2 Ueber unächte Meerſchaumköpfe. (Alt- 
mütter) 


Arten der Steine und Gewinnung aus den Stein | Bildhauerei. Bd. II. ©. 167—178. 


brüchen. A. Bearbeitung der größeren Gegenftände 
aus Stein. Spalten und Jerfägen ver Steine. Be 
fchreibung ter Sägemafchinen für ebene Schnitt- 
flächen; Mafchinen zum Ausſägen von Gpylindern 


t Bilvhauerei in Holy. 2, Bildhauerei in Bein, 
Gyps und Steinen (Karmarfc.) 


Boffiren. Bd. II. ©. 635. 


III. Abtheilung. 


FSurniere Bd. VI. S. 315—327. 

1. Sefägte Burniere: a) aus freier Hand, b) Bur- 
nierfchneidmafchinen mit gerader Säge und mit 
Kreisiägen. 2 Gebobelte Aurmiere. 3. Mit dem 
en gefchnittene Furniere. Maffefurniere. (Kar 
marid.) 


Bleiſtifte. Bd. II. ©. 437—455. 
Dleiftiftröhre. Rotbftifte und farbige Zeichenftifte 
(Altmütter.) 


Kiüferarbeiten Bd. VII. S. 556—639. 

I. Berfertiaung ter Faſſer. Bearbeitung ver 
Dauben, das Auffegen, Kinimen, Berfertigung der 
Böoöden, Falzböden, Vollendung der Fäſſer. Tran: 
port- und Waaren-, ovale und eine Bäffer. 11. Die 
übrigen Küferarbeiten, Kufen und Bottiche. Klei- 
nere Geſchtrre. Ueber bölgerne Reife. U. Küfer- 
arbeiten mit Mafchinen verfertigt; Faſſer, Salz— 
fufen. Mit 4 Kupfertafeln. (Altmütter.) 


Korlarbeiten, Schneiden ber Stöpfel. Bb.VII. 
©. 497, 
Wrechtl.) 
Bürſten. Bd. III. S. 424—431. 
Die Raubarbeit. Gingezogene Arbeit. 
tene Arbeit. (Nltmütter.) 
Pinfel. Bd. XI. S. 132—141. 
Karmarſch) 
Korbmacherarbeiten. Bd. VIII. ©. 491 
bis 497. 
Karmarſch.) 
Baſt. Bd. J. €, 466 -472. 
Daftbüte. Sparterie. (Nltmütter) 
Strobarbeiten. Bd» XVII. ©. 146—162. 
1. Gultur des Flechtftrobes 2. Das Strobfpalten 
3. Die Strobbleihe. 4. Strobfärben. 5. Das 
Blechten. 6. Strobbüte, (Ar. Hauke.) 
Hutmaderlunft. Bd. VII. ©, 582—627. 
1. Materialien zu ven Binyhten. 2 Tas Beizen 
und Enthaaren ver Belle. 3. Tas Rachen, Filzen 
und Walken. 4. Das Formen. 5. Das Färben 
6. Das Steifen. 7. Das Zurichten. 8 Das Staf— 
firen. 9. Hüte aus anderen Materialien, Seiten- 
büte x. (Altmütter.) 
Buchbinderkunſt. Bd. IIL S. 202—253. 


Das Planiren. Das Falzſchlagen. Das Falzen. 
Das zweite Schlagen. Echlagmafchinen. Das Her 


Gewun⸗ 


ten. Das Beſchneiten. Papiereinband.  Leter- 
an Dagemn: Bemwegliche Einbänte (Nit 
m er. 


El 





Regen- und Sonnenſchirme. 
————— Bd. VI. S. 327 bis 


Blu men, künſtliche. Bd. U. S. 485—497. 
1. Blumen aus Zeugen. 2. Aus Papier. 3. Aus 
Goconbäutchen und Fiſchbein. 4. Aus Holy und 
Macs. 5. Aus Federn und Strob. (Altmütter,) 
Federn, ber Vögel. Bd. V. S. 480-508. 
' I. Bettferem II. Schreibfebern. Ul. Metall 
fchreibfevern — — IV. Schmuck⸗ 
oder ug ei (Zubereitung, Entfetten, Weip- 
machen, Bärben ac. verielben). (Karmarſch.) 


'Federichneider, Werkzeug zum Schneiden der 
Schreibfedern. Bd. V. ©. 551. 
Ausftopfen. Bb. I. S. 389—403. 
1 Ausftopfen der Säugetbiere. 2. Der Böael. 
3. Der Amphibien. 4. Ter Fiſche. 5. Der Iniek- 
ten. (Altmütter.) 
Horn. Bd. VII. S. 569—582. 
Zubereitung. Das Löthen. Das Formen. Das 
ärben. Prechtl.) 











|Beinarbeiten. Bd. II. ©. 3. 
Kämme. Bd. VII. ©. 89—131. 


1. Vorarbeiten, bei Horn, Klauen, Schildpatt, 
Elfenbein, Holz, Metallen 2 Berfertigung ver 
Zähne (Einſchneiden, Vollendung) _ Gekrümmte 
(Slfenbeinfimme Das Doubliren Kammifchneite- 
—— Nacharbeiten: Schaben, Falzen ꝛc., 
Poliren, Durchbrechen, Preſſen und Biegen, Löthen, 


Beizen. (4altmütter.) 


Knopffabrikation. Bd. VIII. ©. 400—418. 


1. Metalltnöpfe. 2. Ueberzogene Knöpfe 3. Horn⸗ 
fnöpfe. 4. Perlmutterfnöpfe (Karmarfc.) 
fenbeinarbeiten. Bd. V. ©. 253 — 261. 
Färben berfelben. Bleichen der gelb gewortenen. 

(Karmaric.) 

Billard, Billardballen. Bd. UI. ©. 178. 


Perlen. Bd. XI. ©. 66—118. 
1. Die echten Perlen. 2. Unechte Perlen. 3. Glas— 


perlen. 4. Perlen aus Metall 5. Perlen aus 
| Maflen. 6. Korallen. y 
‚Berlenmutterarbeiten. ©. 118—132, 
| Altmütter) 


Fiſchbein, Fiihbeinreißen. Bd. VI. S. 162, 
Grechtl) 


Fiſchhaut. Bd. VI. ©. 166. 


Facher. Bd. V. ©. 364. 


(Rarmarfd.) 

Bd. XI. 
Verfertigung ber Beſtandtheile eines Megenichir- 

mes, Zufammenftellung eines Regenichirmes. Son- 


Ganbi Hupe. »t. VII. S. 312—836. 

1. Vorbereitung des Leders. 2. Das Zuſchneiden. 

3. Das Nähen. 4. Nacharbeiten und Vollendung 
der Handſchuͤhe. (Altmütter.) 


Sattlerarbeiten. Bd. XI. S. 269—293 
Arten von Sätteln. Berfertigung berfelben. 
Haufe) 
NHiemerarbeiten. Bb. XI. S. 580624, 
(Altmütter.) 


(8. 


Abziehriemen. Bd. I. S. 113—120. 
(Karmarfc.) 


Schubmaderarbeiten. Bb. XIV. S. 174 
bis 204. 


1. Berfabren überhaupt. 2. uhmacherwerl · 
euge. 8 —— Bupteflelbunn ru er 

5 Ben dung. — Ueber Stiefelmichfe. (Br. 
auke. 


IV. Abtheilung. 


Flachs. Bd. VI. ©. 166—19. 
1. Das Röften. 2. Das Brechen und Schwingen. 
3. Das Hecheln. — Flachebereitung ohne Roften. 
Flachsſpinnerei. Bd. VI. ©. 183— 247, 


1. Das Spinnen mit der Spindel. 2. Das Spin- 
nen auf dem Rabe. 3. Die Spinnerei auf Mafchinen: 
a) Hechelmafchine; b) Spinnen ves Blachfes auf Dia- 
ichinen (Bantmafchinen, Lockenmaſchinen, Vorfpinn- 
mafchinen, — inen); c) Spinnen des 
Wergs auf Dart nen. — Das Hafpeln und Sortiren 
des Sarnd. Mit 5 Kupfertafeln. (Karmarfch.) 


Hanf. 2b. VII. ©. 336. 
Hafpel, Garnbafpel. Bd. VII. ©. 354. 


Baumwolle Bd. J. ©. 472. 
GEogrenir-Mafchinen. Badprefien. 
Baummolle. 
Baumwollipinnerei. Bb. I. ©. 487—602. 


I. Reinigung und Nufloderung ver Baummolle 


Sorten ber 


S lagen aus freier Hant. Schlagmafchinen. Wolf. 
illow. Rodier's Aufloderungsmafcine. Bladma- 
fhinen. Putzmaſchlne. Wattenmafhine). I. Das 


Kragen (Borkrage, Beinfrage. — — 
Krage mit geſtreckten Bandern) III. Das Dupliren 
und Strecken. IV. es Spinnen (Laternenbanf, 
Grobfpinvelbanf). V. Zweites Spinnen (Vorfpinn- 
mafchine, Feinſpindelbank). VI. Drittes Spinnen 
(Water »- Spinnmafchine._ Mule - Spinnmafchine‘. 
VII. Das 85 VI. Das Sortiren (Sortirmage . 
IX. Die Berpadung (GPackpreſſe). Mit 9 Kupfer 
tafeln. (Rarmarfch.) 


Krempeln, Krempelmafchinen. Bd. VII. 
©. 528-556. 


1. Berfertiqung der Walzen. 2. Berfertigung der 
Kragen. 3. Schleifen der Kragen. — Mit 4 Kupfer- 
tafeln. (Kar marſch.) 


Wattefabrikation. Bd. XX. ©. 166. 
Weberei. Bd. XX. S. 170—569. 


J. Vorarbeiten zum Weben: a) Vorbereitung ber 
Kette (Spulen, Scheeren, Aufbäumen, Schlichten, | 
Kettenicheermafchine, Sigma ine: b) ‚Borbe: | 
reitung des Ginkpuges. HM. Webftubl zu glatten | 
Stoffen: ver Stubl zu Teinwandartigen Geweben 
(Stuhl FF aummwoll» und Seidenmaare; Tuchmacher- 
ftubl, Leinmeberftuhl, Doppelwebitubl. Hoble Ger | 
webe, Strobgewebe, Holzgewebe, Pfervebaargemebe, 
Drabtgemebei; h) ver Stubl zu gazeartigen Ger | 
weben. I. Stubleinrichtungen zu geköperten Zeugen, | 
IV. Stühle zu aemufterten Stoffen: a) Stoffe, bei , 
welchen das Muſter durch tie Fäden bes Shrundge- | 
webes felbft gebilpet wird (Harnifchftubl, Jacquard⸗ 
maſchinen: bh) brofchirte und Tanrirte Stoffe; c) ger | 
Bes Stoffe; d) aufgeichweifte Mufter; ce) durch | 

rochene Stoffe; f) Doppelgemebe, doppelte Teppiche, 
Piqus. — Movifitationen der Gewebe durch Farben- | 
— Sammtartige Zeuge: a) Man— 

eſterz b) eigentlicher und gqemufterter Samnıt. 
VI Mechanifhe Webftühle. — Mit 23 Ruyfertafeln 
Karmarſch) 

Bd. 1. 


Baumwollzeuge, Arten derſelben. 
©. 602 
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Bobbinnet, englifher Tüll. Bb. 1. ©. 497 
bis 528. 


Bobbinnet⸗Maſchine mit einfacher und mit doppel⸗ 
ter Spulenteibe. (Rarmaric.) 


Spulmafhinen. Bd. XV. ©. 267—306. 
Spulvorrichtung von Bod. — Spulmafchinen von 
Stußer, Queva, Arzt und Chwalla — Mit 5 Kupfer- 
tafeln. (dr. Haufe.) 


Docdte. Bd. IV. ©. 136. 
Tud 


und 
V. (fen. V 


Anbang: 
über Bilztuch. 


Deden. Bo. IV. ©. 102. . 
1. Gewebte Decken. 2. Wachstuchveden. 3. Buß 
bovdendeden von Papier. 


Strumpfwirferei. Bd. XVII. ©. 162 bis 


273 
I. Bon der Strumpfmwirkerei im Allgemeinen 
2. Befchreibung des gewöhnlichen Strumpfwirfer- 
oder Kulirftubles. 3 Ginrichtungen, welche fich mit 
dem Kulirituble verbinden laffen Der Ketten- 
Bei 5. Gircularftubl. Mit 7 Kupfertafeln. (E. 
abri.) 
Seidenfabritation. Bd. XIV. S. 294 bis 


A. Seidenzucdht: 1. Gultur der Maulbeerbäume. 
2. Probuftion der Grains. 3 Nusbrüten. 4 Auf- 
jieben ver Raupen 5. Das Ginfpinnen 6 Tödtung 
ter Cocons B. Seidenfabrifation: I Sortiren ber 
Gocons. 2. Hafpeln ver Seide. 3 Das Zwirgen 
4 Titriven ver Seide, 5 Gontitionirung. 6 Gnt- 
fhilen und Färben. 7 Rlorettfeive — Seiden- 
weberei — Mit 5 Rupfertafeln. Karmarſch) 


Bandfabrikation. Bd. J. S. 419—461. 


Arten der Bänder. I. Vorarbeiten zur dabrika— 
i ‚ Mübffttüble; 2. Schub · 


Chenille. Bd. II. ©. 435. 
— ober Litzen. Bd. XIII. S. 191 bie 


1. Gedrehte Schnüre: a) ohne Unterlage; h) mit 
Unterlage. 2. Ueberſponnene Schnüre. 3. Geklöp— 
pelte Schnüre, Arten und Berfertigung berfelben: 


a) Mafchine au : bh) Plattichnurmafchine; 
et Matckhine 3 “ erzligen PIR. * —— * 


mafchinen. 4. Gewebte Schnüre. — Mit 7 .; 
fin Karmarſch.) — — | 


Bortenweberei. Bb. I. ©. 604-635. 

1. Gattungen der Borten. 2. Borarbeiten 

MWeben ver Borten. 3. Bortenmweberftubl. ı 
marſch.) 


Franſen. Bd. VI. S. 279. 
Gurten. Bd. VII. S. 263. 


Seilerarbeiten. Bd. XIV. ©, 472—655. 
I. Diaterialien zu Seilerwaaren. II. Beichreibung 
ber Seilerwaaren: a) aus Fäden zufammengebrehte; 
b) aus Ligen zufaınmengetrebte; 4 Schiffstauwerk; 
d) Bantſelle; e) Drabtfeile. — Ueber die deſtigkeit 
des Taumerkes. IM. —— der Seilerwaaren 
durch Handarbeit: 1. Spinnen; 2. Abbrühben; 3. Schnü- | 


um 
ar⸗ 








(Haar. Bo. VII. ©. 275298. 


ren; 4. Geilen; 5. Auftreiben; 6. Arbeiten zur Glat⸗ 
tung. — Bemerkungen über einzelne Gattungen ber 


Seilerwaaren. IV, Derferti ung ber Taue mittelft 
Maſchinen: N Alinpfey's Ma inen in Wolgaft; 
b) Hudvart's Mafchine; c) Mafchinenfpftem zu Vept⸗ 

der Drabtifeile — Hand» 


ford. V. Berferti ung 
arbeit und mittelf a 


fchinen. — Mit 9 Kupfer 
(Karmarjd.) 


tafeln. 


1. Das Haar als Material 2 Anmwendung und 
Verarbeitung der Haare zu Filz, Geflechten, Echnü- 
ten und Striden, Geweben, Berrüden x. (Kar 
mar 


Pelzwerk. Bd. XI. ©. 10—60. 
1_ Robes Pelzwert. 2 Zubereitetes Pelzwerk: 
AN Das Gerben des Pelzwerkes; h) pas Färben des 
elamerkes; c) das Verarbeiten veflelben. (Br. Hauke.) 


C. Maſchinenweſen. 


Wage, Wägemafhinen. Bd. XX. ©. 1—146. 
1. Krämerwage, 2. Schnellmage, 3 Heumage, 
4. tänifche over ſchwediſche Wage, 5. fehmepifche 
Schiffswage, 6. tragbare Brüdenwagen, 7. Straßen- 
oder Mautbwagen, 8 Deniſon's Brüdenmwage, 
9, Brüdenwagen auf englifchen Eifenbabnftationen, 
10. Tifch» oder Tafelmagen, 11 Krabnmwagen, 12. com- 
binirte Brüdenmwage für gocomotiven, 13 Poolch's 
Brüdenmage, 14. Zeigerwagen, 15_ Garn» over 
Eortirmage, 16. Papierwage, 17. Steinheil's Wage, 
2 — — Mit 18 Kupfertafeln. (Av. v. 
urg 


Mafe. Bd. IX. S. 487—526. 
1. Längenmaße. 2. Winkelmaße 3. Streichmaße 
(Altmütter) 


Lehren. Bd. IX. S. 339—359, 

Drahtlehren oder — — und Uhrfedermaß, 
Schlüffellebre ver —— indellehre der Uhr⸗ 
macher, Kaliberſtab der Gewehrfabriken, Schieblehre 
oder Schublehre ver Metallarbeiter ꝛc. (Karmarſch.) 

Dynamometer, Kraftmeſſer. Bd. IV. S. 496 
bis —* 

Il. Zur Meſſung bewegender Kräfte: a) zur Meſ— 
fung ziebenter Ru e; b) aut Meſſun —— 
Kräfte. 11. Zum Wägen IM. Zur Beſtimmung ver 
abjoluten Bejtigkeit der Körper. (Karmaric.) 

Bemwegende Kräfte Bd. II. S. 47—71. 

1. Der Menfch als bewegenve Kraft. 2. Bewegende 
Kraft des Pferves. 3. Bewegende Kraft des Waflers | 
(bewegente Kraft durch das Auffteigen ſpeeifiſch leich⸗ 
terer Hlüfligkeiten). 4. Bewegende Kraft bes Win- 
bes. 5, Bewegende Kraft ves Tampfes. 6 Ermärmte | 
Luft als bemegente Kraft. 7. Erwärmte Klüfligkeiten | 
als bewegende Kraft. 8. Bewegende Kraft durch er 


märmte feite Körper. 9. Das Schiefpulver als be | 
megende Kraft. (Prectl,) | 


Bewegung. Bd. I. ©. 71—96, 
1 Kuppelungen. 2. Vorrichtungen um Mafchinen | 
In und außer Gang zu fegen. 3. Bremfen. 4 Bor | 
richtungen Ir Abänterung ter Bewegung 5. Bor 
richtungen für die fenfrechte Bewegung Gegenlen- | 
fer. (Precht!) | 
Näderwerk. Bd. XI. ©. 455523. | 
1 Borm ber Zähne 2. Gonftruftion ver Räder. 
3, Berechnung der Mäter umd des Räderwerkes. 
4 Schrittzähler (I Hönig.) 
Räderſchneidzeug. Bb. XI. &. 329-455. | 
1. Uhrmacher - Rärerfchneitzeug. 2. Arten von Rä- | 
dern 3. Steipenbfigueitäeug 4 Gylinverrapfchmeit- | 
zeug. 5. Getriebmafchinen. 6. Groͤßere Näterjchneit- | 
majchinen. (Altmütter) 
Schnedenfhneidbzeug Bb. XII. ©. 72 
bis 164. 
„ Erfte Art. Zweite Art. Dritte, vierte und fünfte 





| 
| 
| 
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Riemen ohne Ende, zur Fort ung ber 
Dewegung. Bd. XI. ©, — — 
Prechtl.) 

Kurbel, Bd. IX. ©. 116—128. 
(Burg.) 


Schwungrab. Bb. XIV. S. 258—294. 
1. Binrichtung ver Schwungräter. 2. Berechnung 
derſelben. (3 Sönig ) 


Drehkunſt, Drehbänke. Bd. IV. ©. 272 


bis 431. 
A. Befchreibung vorzüglicher Drebbänte. Reichen⸗ 
* Drehbank. — ——— Iee Kleine und 
rößere Prisma, Drebbant. Große Schwungräder. 
upport, älterer, Reichenbach’fcher und franz Eiger: 
Drebmafchinen. B. Berfchievene Arten die Arbeit 
einzufpannen C. Die zum Dreben ng Din Merk: 
euge D. Dom verfchievenen Gebrauch der Dreb- 
nt: 1. Gigenii es Dreben, 2 Bobren, 3, Formen 
mit Bolirftählen, 4 Ränderiren, 5, Schlei- 
8 und Poliren, 6. zufällige Verwendungsarten — 
tit 10 Kupfertafeln. (Nltmütter.) 


Drebftubl. Bd. IV. ©. 431—478, 

Werkzeuge für den Drebftubl. 1. Semeiner oder 
Stiften- Drebftubl. 11. Doden-Trebitüble Uhrge— 
bäufe- Drebitubl, Uhrmacher» Dodenprebitubl, Uni— 
verjal- Drebftubl, Ausreib» Drebitubl, Unrub-Dreb- 
ftubl, Kronrad- Drebftubl, Cylinderrad⸗Drehſtuhl, 
Schneden- Drebftubl, Schneden- Abgleiher, Schrau- 
benpolirer, Schrauben» und Schnedenzapfen-Polirer). 
II. Zapfen-Roulir- Stühle. — Mit 3 Kupfertafeln. 
(Altmütter.) 


Wafferräder. Bd. XX. ©. 146—166. 

1. —— Waſſerrad 2. Ponceletrad. 
3. Rroyfrad. A. aufelrad mit Ueberfalleinlauf 
und mit Gouliffeneinlauf 5. Nüdenfchlächtiges Zel- 
lenrad mit Gouliffeneinlauf. _6._ Oberfchlächtiges 
Waſſerrad. 7 Nupeffekt viefer Waflerräver. 8 Krei— 
felräber oder Turbinen, Fourneyron'ſche und Jon— 
val’sche. 9. Waflerfäulenmaichinen. (Burg ) 


Tretrab. Bd. XVII. ©. 478—526. 


1. Das Heine Laufrad. 2. Das Tret- oder Steſg⸗ 
rad 3 Das große Laufrad 4. Die Treticheibe. 
5. Arzberger's Tretbrüde 6. vHeureufes Stoß. 
mafchine 7. Berechnung des Laufrades (Hönia.) 

Göoöpel. Bd. VII. ©. 109. 

(Hönig.) 

Mühlen. Bd. X. ©. 1—224. 

I Getreite- oder Mablmüblen. 2 Die älteren 
oder teutfchen Mühlen. 3. Die Dunft-Roppmüble 
und die Pusmafchine 4 Die nötbige Betrichsfraft. 
5. Die öfterreichifche Mabloperation. 6. Die neueren 
oder verbeflerten franzöfifchen Müblen. 7. Die eng— 
lifchen Mablmüblen, #8. Dampfmüblen. 9 Die 


amerifanifchen Mablmüblen. 10. Die Kornteini; 
„und nichinen 1 Mas Meutels nrer Bichsann 
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12. Der Mebl-Abkübler. 13. Mebl- Padmafcine. 
14. Schiffmüblen 15. Winpmüblen, deutſche und 
hollandiſche 16 Roß - oder Pfervemüblen 17. Hant- 
müblen. 18 Golinver + over Walzgenmüblen. 19. Schäl- 
müblen. 20. Graupenmüblen ?2ı. Müblen mit 
ſtehenden Steinen 22 Kaffeemüblen 23. Kakao» 
müblen. 24 2ohmüblen 25 Barbmüblen 26 PBor- 
zellanmüblen. 27. Gvpsmüblen 28 ZJudermüblen 
239. Schuffermühlen — Mit 7 Kupfertafeln «Burg ) 


Schneid- oder Sägemühlen. Bd. XL. 
S. 164--191. 
(Hönig.) 

Dampf. Bb. III. ©. 49. 


Tafel über vie Glafticeität und Dichtigfeit ver 
MWaflerbämpfe. — Anwendung ver Dämpfe. 


Dampfleffel. Bd. II. ©. 523. 
1. Material, 2. Stärke ver Keffelmänte. 3. Dampf- 


| 


menge 4. Borm der Dampfkeſſel (Dampfraum, 
Wafferinpalt Röbrenapparate, Abfüblung, Größe | 
ter Keffel). 5. Borrichtungen an ven Dampfkefleln: 


a) Apparate zum Nachfüllen oder Epeijen des Kef- 
jels; b) Regulirung des Feuers; c) Sicherbeitöven- 
tile und andere Borfichtsmafregeln. 


Pampileitung Bd. II. ©. 574. 

Material der Möhren. Durchmefler und Verbin, 
bungsart ver Möhren. Ausdehnung der Möhren. 
Gondenfationswafler. Wärmebaltung. 


Dampfma'hine. Bd. III. S. 586—691. 

I. Mechaniſche —2* des Waſſerdampfes. (Ber- 
* an der größten Wirkung). I. Dampfmafchinen 
mit Kolben: a) Hochtrudmafchinen; b) Mafchinen 
welche mit Gonvenfirung wirken: 1) atmojpbärifche 

Mafchinen, 3 Watt'ſche Maſchinen, einfach- und 
boppeltswirfend; c) von ten einzelnen Tbeilen ber 
Dampfmafchine (Gylinder, Ventile, Steuerung der 
Ventile, Kolben, Stärke der Mafchinentbeile); 
«d) Vorrichtungen zur Regulirung und Beurtbeilung 
des Ganges der Maſchinen; e) Maß der Leiſtung 
und des Koblenverbrauhs ver Dampfmafchine; 
fj rotirende Mafchinen. Ill. Dampfmafchinen ohne 
Kolben (duch Druck, mittelft Gonvenfirung des 
Dampfes, durch Stoß oder Reaction ıc. wirkende). — 
Anwendung des Dampfes von anderen Flüſſigkelten 
als Waffe. GGrechtl.) 


Dampfihiff. Bd. IV. ©. 1-77. 

I. Bon dem MWiperftande des Schiffes. II. Von 
dem MWiperftande ver Ruderräder als bemegente 
Kraft. (Dimenfionen ver Schaufeln, Anzahl_verfel- 
ben, Gefhmwinvigkeit des Rades, Durchmeffer ber 
Räder). IM. Kraft und Dimenfionen der Dampf- 
mafchinen. IV. Berechnung ver Berbältniffe zwi- 
fchen ven + imenfionen bes Sie, der Ruderraͤder 
und ver Dampfmafchine, für Schiffe zu verfchtebenen | 
Zweden. (Prectl.) | 


Anker, für bie Schifffahrt. Bd. I. ©. 282. 


Dampfgefhüg. Bd. IL. ©. 516. 
1. Theorie. 2. Praktifche Anwenpbarkeit. ( Brecht.) 
Dempfwa en. Bd. IV. S. 77—102. 
Bedingungen ur Ausfübrung, Fahrt auf geneigten 
Ebenen. I, I Danıpfwagen Auf gemeinen Strafe, 
Bedingungen ihrer Ausführung. Wrechtl. 


Eifenbabn Bob. V. ©. 45-70. 


| 


mpfwagen auf Gifenbahnen (Berechnung, | 


| 


Krahn. Bb. VII. &. 502—527. 


1. Beftftebende Krabne. 2. Trantportable Krabnt. 
3. Beredinung eines Krabnes Burg.) 


Federnu, als elaftifche Körper. Bd. V. S. 508 


18 551. 

I. Triebfevdern (Arten und Berfertigung ver libr- 
fepern). II. Meactionsfetern NT. Brudfevern. 
IV. Spannfebern. V. Tragfedern. VI. Tyname- 
metrifche Federn. VII. Tonfedern (Karmarſch 


Ketten. Bd. VII. S. 359-373. 


t. Kettentaue. 2. Bandketten. 3. Gelenfletten. 


(Karmarſch.) 
Hebel. Bd. VII. S. 361. 
Heblade. Fühlhebel. Prechtl.) 


Rolle Bd. XII. ©. 17—62. 
Reibungsrollen. Zugrollen. Blafchenzüge. Sell. 
Icheiben. Miemenfheiben ı Trommeln’. Kettenſchei- 
ben. (3 Hönig.) 


Keil. Bo. VII. S. 309—318. 
Theorie des einfachen, doppelten und zufammen- 
gefegten Keilee. (Burg.) 


Schraube, Theorie derjelben. Bd. XII. S. 284 


bis 300. 
(W. Engertb.) 


Schrauben. ®b. XII. S. 300 —572. 

I. Beftanptbeile und Befchaffenbeit ver Schrauben. 
II. Bewegung ver Schrauben, mit ver Hand, mit 
telft eines Hebels, einer Kurbel, Raderwerks x 
I. Anwendungen der Schrauben, als Berbinzungt- 
mittel, um eine Bewegung zu u jur Het 
vorbringung eined Drudes x. IV. Berfertigung 
der Schrauben aus Metall, ver Muttern und Ei 
deln: a) durch Schneiteifen, b) mittelft Baden, 
c) mittelft ver Schraubftäble, d) mit einem Jabne 
V. —* hoͤlzerner Schrauben, der Muttern 
und Spindeln (Karmarfc.) 


Schraubenfhlüffel 
ber. 8. XIV. ©. 1 
MAltmütter.) 


Schraubftüde Bb. XIV. S. 52-174. 
1. Mit Bogenbewegung 2. Mit paralleler Be— 


und Schraubenzie 
—52. 


mwegung. 3. Mit borizontaler Bewegung 4. Mit 
verlitaler Bewegung. (Altmütter.) 
Meifel. Bd. IX. ©. 542—573. 
1. Meißel für Metalle 2 Holzmeifel. 3. Stein- 


meißel 4. Verſchledene Meißel (MAltmütter.) 


Säge. Bd. XII. &. 89—178. 

A. Die verfchiedenen Arten_ von Eigen: I) Holy 
fägen, 2) Metallfäaen, 3) Sägen für verfchierene 
Materialien. B. Verfertigung ver SE ägeblätier. 
(Altmütter.) 


Durchſchlag. Bd. IV. ©. 478. 


Durchſchnitt. Bd. IV. ©. 481. 
1. Durchfchnitte mit Schraubenfpindeln. 2. Sr 
belvurchichnitte. (Karmarſch.) 
Beile Bo. V. ©. 553-591. 
1. Sieb der Reilen. 2. Art des Gebrauches. 3. Ei. 
aenfihaften. 4 Berfchiedene Formen. 5, Uhrmacher⸗ 





Gonftruction Pferdezu 
tung ber Babnmägen. 
zugs mit dem Dampfıwagen. Wergleichung beiter 
mit der Fahrt auf Kanälen. Bredtt) 


Fuhrwerk. Bo. VI. ©. 282—315. 

I. Bon dem Witerftante des Fuhrwerks; a) Mei- 
bung an der Achje; b) Widerſtand an dem Umfange 
ver Mäder. I. Mittel zur Verminderung bes Dil. 
teritandes: a) Verminberung der Acfen-Reibung; 
bh) —— Federn; c) Breite ter Felgen 
A) ungleiche Höhe ter Näter; ©) Höhe ter Satuna. 
Il, Berfchlevenbeit dees Zubrmerfs IV. Bewegente 

‘ „ade. 


Araft per Kurkrmorkit 


auf berfelben Einrich⸗ 
Dergleihung tes Pferde 


feilen. 6. Fellen für befontere Zwecke. 7. Berfer- 
tigung ter Bellen. Karmarſch.) 


Feilkloben. Bd. V. ©. 591. 


Naipel. Bd. XI. S. 544—550. 

(Karmarſch.) 

Hobel. Bb. VII. ©. 475—525. 

1. Hobelbanf. 2. Stoßladen. 3. Allgemeine Ein- 
richtung der Hobel. 4. Beſondere Arten der Hobel. 
(Karmarfc.) 

Hobelmaſchine. Bd. VII. S. 525—543. 
_ 3. HoljeKobelmafhine 2. Metall Bobelmaſchint 





J 
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Bohrer, Bohrmafdinen Br. 1. ©. 628 | Preflen. Br. Xl. ©. 160—221. 


bis 59. | . Schraubenprefle. 2 Seheipeefie 3. Kniehehbel⸗ 
i vreſſe. 4. Keilprefie. ylinder- und ercentrifche 
A. Bohren in Metall: 1) Rollenbohrer, 2) — reiten. 6 te 3, und bubraulifche Preffe. 
bob a —F— — ar 7, Beben! 7. Waarenpreflen. 8. Zufammengefete Preflen. 
obrer, j , 7 Bohr- 4 
mafchinen. B. Bohren in Holz: a) Bobrer mit Quer- | Mit 4 Kupfertafeln. (Burg.) 


f 


eften, b) Drebbobrer, c) Hoblbohrer, dı Echneden- | Ertractionsprejie, Real'ſche Preffe. Bd. V. 
—— e) — 9 en — ©. 355362. 
ec) Bohrer zu viereckigen Scchhern, Ih) Bohren au 
ber Drebbant, i) Nollenbobrer. C. Bobren in Glas | $ (Pregtl,) 
He 


und Stein. (Nltmütter.) ber. Bd. VII. S. 369—377. 


) (Prectl.) 
Erbbohrer. Bd. V. S. 296—315. 
$ „IHahn. Bd. VII. S. 298—307. 
fa De are —— zent 2. Praftifches Ber Preotl.) 


" ” um en. Bd. XI. S. 221—298, 
Feldgeftänge, Kunftgeffänge. Band. V. p nn und —— 2. Drudpumpen. 
S. 59%. 3. Doppeltwirtende 1 inpen : Altpans Perfpectiv- 
5 it Schwinaen. 2 KFeld e| Pumpe 5. Decillirende um otationspumpen. 
mit Frl ee = ) en 6. Die Spiralpumpe. 7. Die Schwung» over Gen- 


teifugalpumpe. — Mit 5 Kupfertafeln. (Burg. 
Brunnen. Bb. IN. ©. 178—202. — upfertafeln. (Burg.) 


Feueriprige. 3b. VI. ©. 1-34. 
1 Gntftebung der Quellen. 2. Brunnen te. | 1. Allgemeine Einrichtung. Il. Befondere Gon- 
3. Artefifhe Brunnen. 4. Meflung ver —* er⸗ —— a) bie. Hand en hitensieee pt en. 
menge. (Precht) c) Bontiferfche Sprige, d) Wagenfprige, e) Bra 
Ramme, Rammmaſchine. Bd. XI. &.523) ab — ge. Mit 4 Kupfertafeln (K. Ret- 
bis 544. 


Gebläfe. Bd. VI. ©. 432—477. 
1. Hantzugramme. 2 Kunftramme. 3. Bere R . 
BG 5 | Sene üfengesäfe — 
e. 5. Da 


eiferne Gulinvergeblä Tonnengebläfe. 
Stampfwerte. Bb. XVI. &. 1—124. D 


6. Das Wa — — 7. Das Kolbenge- 
1. Nlgemeine Einrichtung. 2. Berechnung ber bläfe_ 8. Da fierfäulengebläfe. 9) Regulatoren. 
Betriebsfraft. 3 Pochwerke. 4. Nrbeitsleiitung. 


10. Windmeffung 11. Das Blafen mit erhigter 
5. Stampfmerke für verfchievene Materialien und | oki eh — zen — 
ee Delftampfen, Grü ig StrieRampfen, | He 5 
obftampfen, Tnbakflampfen“ opsitampfen, Bul- | Automate. Bb. I. S. 403—417. 
verftampfen, Stampfmwerke zum Appretiren ver Lein- Mechanifche Kunftwerfe, deren in Thätigkeit ge- 
man) 6. Dampf-, Stampf- und Stempelhan- este Kraft die willfürlichen Bewegungen lebenter 
mer. — Mit 6 Kupfertafeln. (3. Hönig.) eſen nahabmt. Mit 1 Kupfertafel, (Altmütter.) 








Borftehendem fügen wir der leichteren Ueberficht wegen noch eine Zuſammen— 


ftellung ſämmtlicher Artikel ver tehnologifhen Encyklopädie in alpha- 
betifher Ordnung hiemit bei: 


Abdampfen Br. I. ©. 1. ı Appretur Bd. I. ©. 311. 

Abdampfungsofen I. 33. Nräometer I. 314. 

Abprüde 1. 43. Arſenik I. 341. 

Abfermen I. 67. Asheit I. 349. 

Abgüffe I. 68. Aufhängmafchine I. 354. 

Abkühlen I. 90. Auflöfung I. 361. 

Abtreiben 103. Augen I. 369. 

Abziehriemen I. 113. | Ausdehnung (Nachtrag Br. II. ©. 639) 374. 
Aequivalente (chemifche) I. 120. ‚ Auspreßmafchinen I. 382. 

Aether I. 165. Ausfchlageifen I. 384. 


Aetzen I. 171. Ausftopfen I. 389. 


Able I. 185. Automate I. 403. 
Alabafter E. 190. Art 1. 417. 

Alaun I. 195. 

Altalien I. 216. Bandfabrifation Bd. I. ©. 419. 
Altohol I. 222. Baryt I. 461. 

Amalgam I. 245. Baft I. 466. 
Amalgamation I. 248, Baumwolle I. 472. 
Amboß 1. 258. Baumwollfpinnerei I. 487. 
Ammoniak I. 264. Baummwollzeuge I. 602. 
Angel I. 275. Beil Br. I. ©. 1. 
Anter I. 282. Beinarbeiten II. 3. 


Anftreichen, Anftriche I. 291. Beinſchwar; II. 7. 


BDerlinerblan Br. II. ©. 24. 
Bernftein II. 41. 
Bewegende Kräfte II. 47. 
Bewegung II. 71. 
Bierbrauerei II. 96. 
Bildgießerei II. 152. 
Bildhauerei II. 167. 
Billard II. 178. 
Bimsftein II. 185. 
Bifter II. 187. 
Bittererde II. 188. 
Blaufärben II. 194. 
Blech II. 231. 
Blecharbeiten II. 270. 
Blei 11. 330. 
Bletarbeiten II. 366. 
Bleichfunft IT. 392. 
Bleiftifte II. 437. 
Bleiweiß II. 455. 
Bligableiter II. 437. 
Blumen II. 485. 
Bobbinnet IT. 497. 
Bohrer, Bohrmafchinen IT. 528. 
Borar II. 595. 
Bortenweberei II. 604. 
Bofliren II. 635. 
Bouillons IT. 638. 


Branntweinbrennerei Br. III. ©. 1. 


Bratenwender III. 72. 
Braunfärben III. 80. 
Brennftoffe III. 87. 
Brillen III. 110. 
Brodbäckerei III. 126. 
Bronze III. 155. 
Bronzearbeiten III. 158. 
Bronziren III. 167. 
Bruniren III. 176. 
Brunnen II. 178. 
Buchbinderkunft III. 202% 
Buchdruckerkunſt III. 253. 
Bürften III. 424. 


Ghagrin Bd. III. S. 431. 
Ghenille III. 435. 

Chlor III. 437. 

Ghofolade III. 470. 
Chrom III. 479. 


Dampf Br. III. ©. 493. 
Dampfgefchüg III. 516. 
Dampffeffel III. 523. 
Dampfleitung III. 574. 
Dampfmafchine III. 586. 
Dampfihiff Br. IV. ©. 1. 
Dampfwagen IV. 77. 
Deden IV. 102. 
Deftillation IV. 104. 
Digeftor IV. 123. 
Dochte IV. 136. 

Draht IV. 141. 
Drabtarbeiten IV. 233. 
Drabtfpinnerei IV. 256. 
Drabtftifte IV. 267. 
Drechslerkunft IV. 272. 
Drebftubl IV. 431. 
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Durchſchnitt Br. IV. ©. 481. 
| Dynamometer IV. 496. 


Edelſteine Br. IV. ©. 515. 

Eiſen Br. V. ©. 1. 

ı Eifenbahn V. 45. 

 Eifengießerei V. 70. 

' Eifenbüttenfunde V. 121. 

‚ Elfenbeinarbeiten V. 25). 
Elfenbeinpapier V. 261. 

' Email, Gmailliren V. 264. 

‘ &mailfarben, Gmailmalerei V. 277. 
Engelroth (Eiſenroth) V. 288. 

| Erbbohrer V. 296. 

Erden V. 315. 

Eſſig V. 316. 

Eſſigſäure V. 346. 

ı Ertraetionspreffe (Real'ſche Preſſe) V. 355. 


‚Radeln Br. V. ©. 369. 

ı Fächer V. 364. 

| #ärbefunjt V. 366. 

' Farben V. 401. 

 Fäulnif- Abhaltung V. 429. 
Fayence V. 452. 

Federharz (Kautfchuf) V. 455. 
Federn (der Vögel) V. 440. 
Federn (als elaftifche Körper) V. 508. 
Federſchneider V. 551. 

Felle V. 559. 

Feilfloben V. 591. 
Feldgeſtänge V. 595. 
Feuerherd V. 599. 
Feuerihwamm V. 632. 
Feuerfprige Br. VI. ©. 1. 
Feuerftein VI. 34. 
Feuerwerferei VI. 41. 
Feuerzeug VI. 71. 

Siligran VI, 89. 

Filtriren VI. 91. 
Fingerhüte VI. 107. 

Firniß VI. 113. 

Fifchbein VI. 162. 

Fiſchhaut VI. 166. 

Flache VI. 166, 
Flachsipinnerei VI. 193. 

| Sledfenfunde VI. 257. 
#littern VI. 255. 
Flußſpathſäure VI. 259. 
#olien VI. 261. 

‚ Kormfchneidefunft VI. 263. 
®ranfen VI. 279. 

Fuhrwerk VI. 282. 

Furniere VI. 315. 
$utteralmacherfunft VI. 327. 


Gährung Br. VI. ©. 337. 
Gallerte VI. 353. 

Gas VI. 361. 

Gasbeleuchtung VI. 369. 
Gebläfe VI. 432. 

Gelbfärben VI. 482. 
Gewehrfabrifation VI. 503. 
Gewicht, fpeeififches VI. 547. 
Gewichte und Maaße VI. 559. 


—— — — — — — — — — — 





Slasblafen Br. VII. ©. 1. 
Slaferarbeiten VII. 18. 
Slasflüffe VIL. 34. 
Glasmalerei VII. 52. 
Slasichleifen VII. 60. 
Glättmafchine VII. 78. 
Gloden VII. 81, 

Böpel VII. 109. 

Gold VII. 115. 
Golvdarbeiten VII. 132. 
Goldfchlägerei VII. 170. 
Graphit VII. 181. 
Graufärben VII. 184. 
Graviren VII. 188, 
Grünfärben VII. 216. 
Guillochiren VII. 220. 
Gurten VII. 263. 
Gyps VII. 265. 


Haar Bd. VII. 275. 
Hahn VII. 298. 
Hammer VII. 307. 
Handſchuhe VII. 312. 
Hanf VII. 336. 

Harze VII. 342. 

Haspel VII. 345. 
Baufenblafe VII. 359. 
Hebel VIT. 361. 

Heber VII. 369. 
Heizung VII. 377. 
Hobel VII. 475. 
Hobelmafchine VII. 525. 
Hol; VII. 543. 

Horn VII. 569. 
Hutmacherkunſt VII. 582. 
Hygrometer Bd. VII. ©. 1. 


Indig Bd. VII, ©. 13. 


Kalander Bb. VIII. ©. 27. 
Kali VIII. 37. 

Kalt VIII. 62. 

Kämme VIII. 89. 
Kattundruderei VIII. 131. 
Kattundrucdmafchine VIII. 259. 
Keil VIII. 309. 

Kerzen VIII. 318. 

Ketten VIII. 359. 

Kienruß VIII. 373. 

Kitte VIII. 385. 
Kuopffabrifation VIII. 400. 
Kobalt VIII. 418. 

Koble VIII. 433. 
Koblenfäure VIII. 481. 
Korbmacherarbeiten VIII. 491. 
Korfarbeiten VIII. 497. 
Krabn VII. 502. 

SKragbürfte VIII. 527. 
Krempeln VIII. 528. 
Krempelmafchine VIII. 528, 
Küferarbeiten VIII. 556. 
Kupfer Br. IX. ©. 1. 
Kupferfchmiebarbeiten IX. 58. 
Kupferftecherfunft IV. 65. 
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| Lampe Br. IX. ©. 1238. 
Leder IX. 233. 

Lehre IX. 339. 

Leim IX. 359. 

 Xiföre IX. 374. 
‚Lithographie IX. 394. 
Löthen IX. 443. 


| Mangan Bd. IX. ©. 472. 
| Mange IX. 477. 

Maße IX. 487. 
Meerfhaum IX. 527. 
Meißel IX. 512. 

Mefling IX. 573. 
Meflinggießerei IX. 587. 
Metallgieferei IX. 638. 
Mühlen Br. X. ©. 1. 
Münzfunft X. 224. 


Nadelfabrikation Bd. X. S. 268. 
Nägelfabrifation X. 325. 

Natron (Fünftliche Soda) X. 357. 
Nidel X. 380. 


Dele Br. X. ©. 387. 
Defen X. 409. 


Papierfabrifation Br. X, ©. 414. 
| Barfümertewaaren Bd. XI. ©. 1. 
Pelzwerk XI. 10. 

| Pergament XI. 60. 

ı Perlen XI. 66. 
Perlenmutterarbeiten XT. 118. 
Pinfel XI. 132. 

Platin XI. 141. 

Blattirung XI. 149. 

Preffen XI. 160. 

Pumpen XI. 221. 


Duedfilber Bd. XI. S. 298. 


Näperfchneidgeug Bd. XI. S. 399. 
Räderwerk XI. 455. 

— XI. 529. 

Rammmafchine XI. 523. 

Raspel XI. 544. 








' Regen und Sonnenfchirme XI. 550. 


Reibahle XI. 569. 

| Riemen (endlofe) XI. 577. 
ı Riemerarbeiten X. 580. 
Röhren Br. XII. ©. 1. 
Rolle XII. 17. 
Rothfaͤrben XII. 62. 


Sãge Bd. XII. S. 89. 
Saiten XII. 178. 
Salmiak XII. 189. 
Salpeter XII. 199. 
Salveterfäure XII. 249. 
Salsfäure XII. 255. 
Sattlerarbeiten XII. 269. 


Scheidung (auf naffem Wege) XII. 293. 


Schere XII. 323. 
Schießpulver XII. 381. 
Sclöffer XII. 445. 
Schmieden Br. XIII. ©. 1. 
Schnedenfchneingeug XIII. 72. 


Schrüre Dr. XIII. €. 191. 
Ecdhrauben XIII. 284. 


Echraubenfchlüfiel und Schraubenzieber Bd. XIV. 


S. 1. 
Schraubſtöcke XIV. 52. 
Schuhmacherarbeiten XIV. 174. 
Schwarzfärben XIV. 201. 
Schwefel XIV. 212. » 
Schwefelfäure XIV. 226. 
Schwungrad XIV. 258. 
Ceivdenfabrifation XIV. 291. 
Seife XIV. 433. 
Seifenfabrifation XIV. 454. 
Seilerarbeiten XIV. 472. 
Senfen Bd. XV. ©. 1. 
Siebe XV. 42. 
Siegellack XV. 76. 
Silber XV. 124. 
Spiegel XV. 162. 
Spielfarten XV. 198. 
Spulmafhinen XV. 267. 
Stahl XV. 306. 
Stampfwerfe Br. XVI. ©. 1. 
Stärte XVI. 124. 
Steinarbeiten XVI. 211. 


Stereotypie und Schriftgießerei Br. X VI. €. 43. 
“ Dr. XVII. ©. 1. 
— Bd. XVIII. ©. 1. 


Stroharbeiten XVIII. 146. 
Strumpfwirkerei XVIII. 162. 


| Tapetenfabrifation Br. XVIII. S. 273. 


Terel XVIII. 308. 

Theer XVII. 313. . — 
Thonwaaren XVIII. 333. 

Tinte XVIII. 453. 

Tretrad XVIII. 478. 

Tuchfabrikation Bd. XIX. ©. 1. 


Ubren Br. XIX. ©. 263. 
Ultramarin XIX. 492. 


Vergolden Bd. XIX. ©. 520. 
Verfilbern XIX. 576. 
Verzinfen XIX. 593. 
Verzinnen XIX. 600. 


Wage Br. IX. ©. 1. 
Waſſerräder XX. 146. 
Waffe XIX. 166. 
Weberei XX. 170. 


Stempelfchneivekunft (für Schriftftempel) X VI. 379. | Zuderfabrifation Bd. XX. ©. 569. 


Um die Anschaffung dieſes ebenfo nütlichen als reichhaltigen und umfafjenben 
Werkes den Technifern und allen denen, weldye ſich für die inpuftriellen Wifjenichaften 
interefjiren, dann den Unterrihtsanftalten, Bibliotheken ꝛc. zu erleichtern, haben wir 
uns entjchloffen, eine neue Subſcription auf 


Prechtl's technologiſche Encyklopädie 


hiemit zu eröffnen. 


Wir ſtellen den Subferiptionspreis für den Band auf Thlr. 2. 20 Ngr. oder 
fl. 4. 48 fr. und liefern die Bände in beliebigen Zwijchenräumen, fo zwar, daß das 
Werk in einem oder in zwei Sahren nach Belieben nach und nach angeſchafft werben 
fan. Jede Buchhandlung nimmt Unterzeichnungen entgegen. 

Ueber den Bezug completer Eremplare der technologischen Enchflopädie — aller 
20 Bände mit einemmale — wird gebeten, ſich mit den nächftgelegenen Buchhand- 


lungen zu verftändigen. 


Stuttgart, 1. November 1855. 


3. ©. Eotta’fhe Buchhandlung. 
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